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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo determinar la logistica de abastecimiento de la
materia prima y la produccion de quesabld crema en la empresa Lacherita MILK,

ubicada en el cantén San Pedro de Huaca, Provincia del Carchi. Dado que la empresa se dedica
a la elaboracion de quesos doble crema y como toda empresa productora enfrenta problemas en
cuanto a la logistica de aftecimiento de la materia prima como en la producéténa el

trabajo de investigacion se utilizé la metodologia cuantitativa y cualitativa; distintos tipos de
investigacién como la documental, de campo y descriptiva. Para el cumplimiento del primer
objetivo se analiza la gestion de proveedores y la gestion de compras para asi poder determinar
el Apl an de requeri miento de materialeso (N
y encuestas aplicadas a la duefia de la empresa y trabajadores dildepfaoduccion. Para
diagnosticar la situacion actual del proceso de produccion del queso dobleserertieza
diagramas de flujo del proceso de elaboracién del queso permitiendo conocer los tiempos que
tarda en cada actividadesde la recep@n de & materia primdnasta el almacenamiento del
produd¢o terminado, determinando que en5l#inutes elaboran 50 unidades; para el
cumplimiento del tercer objetivo se realedadiagrama de cau$aefectoevaluanddas causas

mMas relevantegue generan un inc@cto abastecimientncontrando udisefio inadecuado y

no poseer una planificacion en la hora de llegada de lg leche que respectala produccién

se encuentran las distintas causas que generan cuelbosetia,entre las mas principales se
tieneun incorrecta divisién de areas, personal no capacitadainsuficiente capacidad de las
maquinarias; se utilizo aiclo de PVHA (planificar, verificar, hacer, actuar) para dstady
alternativas de soluciéon donde se logro reducir tiempos adecuandistiatas areas evitando

la contaminacion de productos, mejorando la calidad, una mayor produccion y por ende mas
gananciaPor ello es de gran relevancia identificar las distintas necesidades en la logistica de
abastecimiento como la adquisicion de ®dims recursos y coordinacion de tiempos para la
elaboracién del producto, si no cumple con estas necesidades se podria llegar a detener las
actividades en la planta de procesos y afectar la produdgi@hjetivo de toda empresa es
satisfacer las necesides y expectativas del cliente interno y externo, por ende, mantener la
planta en Optimas condiciones. Es necesaria una buena planificacion de mantenimiento para
todos los equipos y materiales que son utilizados en las diferentes actividades logrando que
estos funcionen adecuadameenéando paralizacion en la produccion.

Palabras claves:Logistica de abastecimiento, logistica, compras, producciéstjdg de
compras.
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ABSTRACT

The objective of this investigation was to determine the logistiss@blying the raw material

and the production of double cream cheeses at the La Lecherita MILK company, located in the
San Pedro de Huaca canton, Carchi Province. Since the company is dedicated to the production
of double cream cheeses and like any pradonatompany, it faces problems in terms of the
logistics of supplying the raw material and in production. For the research work, the quantitative
and qualitative methodology was used; different types of research such as documentary, field
and descriptiveT o fulfill the first objective, supplier management and purchasing management
are analyzed in order to determine the fima:
company using interviews and surveys applied to the owner of the company and workers f

the production plant. To diagnose the current situation of the double cream cheese production
process, flow diagrams of the cheese making process are used allowing to know the times it
takes in each activity, from the reception of the raw materiaheostorage of the finished
product, determining that in 145 minutes they make 50 units; For the fulfilment of the third
objective, the causeeffect diagram is carried out, evaluating the most relevant causes that
generate an incorrect supply, finding imadequate design and not having a planning in the
arrival time of the milk; With regard to production, there are the different causes that generate
bottlenecks, among the main ones there is an incorrect division of areas, untrained personnel
and insuffieent machinery capacity; The PVHA cycle was used (plan, verify, do, act) to
establish alternative solutions where it was possible to reduce times by adapting the different
areas avoiding product contamination, improving quality, greater production amdoteer

more profit. For this reason, it is of great relevance to identify the different needs in supply
logistics such as the acquisition of all resources and coordination of times for the production of
the product, if it does not meet these needs, a&tviti the processing plant could be stopped.

and affect production. The objective of every company is to satisfy the needs and expectations
of the internal and external client, therefore, to keep the plant in optimal conditions. Good
maintenance planning inecessary for all the equipment and materials that are used in the

different activities, ensuring that they work properly, avoiding production stoppages.

Keywords: Supply logistics, logistics, purchasing, production, management of purchases.
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INTRODUCC ION

En la actualidad el mundo moderno ha cambiado los actores tradicionales de la competitividad
empresarial, para Arango, Adarme y Zapata (2010) afiimanfgita pasado de
competencia entre organizaciones individuales hacia una entre cadenas denmabagiec
integradas por mdultiples empresas proveedoras, manufactureras, distribuidoras o

comerciali zadoras que garantizan el flujo d
Esta investigacion presenta los siguientes capitulos:

Capitulo I: se identifia el problema existente en la logistica de abastecimienta materia
prima y elaboracion del producto ka Lecherita MILK. Siguiendo con, el planteamiento del
problema, justificacion del informe de investigacion, los objetivos tanto general como

espedicos, las preguntas de investigacion y el alcance que tiene la investigacion.

Capitulo 1I: cuenta con la fundamentacion tedrica relacionada a las dos variables como es la
logistica de abastecimiento y la produccién en la empresa la Lecherita MILK, adst®as

capitulo se toma en cuenta los antecedes efectuados por otros actores.

Capitulo lll: comprende el enfoque metodoldgico, los tipos de investigacidn que se aplicé en la
investigacion, idea a defender y operacionalizacion de variables tanto dependmote c
independiente. Adema4s, se indica los métodos y técnicas a utilizar para la recoleccién de

informacion.

Capitulo IV: se muestra lo concerniente con la interpretacién de resultados provenientes del
diagnostico a la empresa en el cual se aplicd entrsyisteuestas y fichas de observacion.
También se determiné la logistica de abastecimiento, ademas, se evalu6 la produccién de
guesos. De igual manera, se menciona las alternativas de mejora para la empresa y por ultimo

en este capitulo se efectud la diséuson los antecedentes hallados.

Capitulo V: se formula las conclusiones y recomendaciones de la investigacion.
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I. PROBLEMA
1.1.PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La productividad empresarial a nivel mundial se genera a partir de una actitud por nedio de
cual se promueve el proceso de encontrar estrategias y acciones de mejora que abarcan la
cooperaciéon de quienes componen la organizacion, con el fin de tener una mejor planificacion
y por ende mayor produccién, optimizando tiempo, recursos humanosateatgfinancieros.

Para este aspecto es fundamental mejorar el abastecimiento y la produccion, implementando
una serie de estrategias, usando meétodos de evaluacion para detectar cuellos de botella,
encontrar estrategias de seguimiento y aseguramiertoaddidad de la materia prima, para

asi determinar en gran medida el éxito a la hora de obtener los resultados esperados en el
crecimiento de cualquier tipo de empresa. Sin embargo, muchas veces las empresas no ponen
la atencidén necesaria en el mejoramhdecontinuo del abastecimiento y proceso de produccion,

lo cual genera que se desarrollen retrasos, cancelaciones, fallas operativas, productos de mala
calidad, sobrepaso de costos y una gran cantidad de situaciones negativas que limitan

considerablementel éxito de la organizacion.

La aplicacion de la logistica de abastecimiento y la produccion en las empresas lacteas del
Ecuador e una necesidad basica panajorar los procesode la elaboracion del produgcto
aplicando herramientas como: flujopgramasgdama causaefecto sin alterar las actividades
correspondientes para los mismos, estrategias de control de calidad de la materia prima,
aplicacion de Buenas Practicas Manufactureras (Blebktgncion de la certificacion de la
Agencia Nacional de Regulacin , Control y Vi gi | encaadas dSa ni |
verificar el cumplimiento de la calidad de sus procesos de produccion precautelando la salud
del consumidor y tener una mayor acogida en la sociedad; tambidruencontol de
desperdicios, usdel Equipo de Riteccion Personal (EPP) tes trabajadores lo que conlleva

a mejorar la calidad del producto.

Los problemas referentes en | a | og?stica de
son: deficiente control de calidad de la materia pripgasonal no capacitado, no cuenta con

una planificacion de llegada de proveedores, disefio inadecuado del area de almacenamiento de
materiales y los problemas que mas afectan elaboraciorson: incorrecta division de areas,
insuficiente capacidad de sién de la motobomba, falta de repuestos de equipos, personal no

capacitado e inadecuado control de desperdicios.
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1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢,Como afectda logistica de abastecimiento de la materia prima en la produccion de quesos

doble crema en la emgsa La Lecherita MILK?
1.3.JUSTIFICACION

El propdsito de esta investigacion es conocer las causas que generan un incorrecto
abastecimiento y cuellos de boteléasla fabricaciore quesognlLa Lecherita MILK con la
finalidad de establecer alternatiyaara mejorar la logistica de abastecimiento y la elaboracion
del producto. Bs empresas pueden verse afectadas al hallar estos obstéctdogendo un

buen funcioamiento dentro de la produccion.

La presente investigacion surge de la necesidad de askadibgistica de abastetiento de la
materia prima ya produccion de quesos, con el propésito de identificar los problemas ocurridos

en las distintas actividades

La investigacion busca proporcionar informaciéon que serd til para todas las enypresas
mejorar el conocimiento sobre el alcance del problema en la empresa y las formas de dar

alternativas de solucion.
1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION
1.4.1. Objetivo General

Determinara logistica de abastiegiento de la materia primalg producédn de quesos doble

crema en la empresalLecherita MILK.
1.4.2. Objetivos Especificos

9 Describir la logistica de abastecimiento de la materia prima de la empresa La Lecherita
MILK.

9 Diagnosticar la situacion a@ldel proceso de produccion ldeempresa & Lecherita
MILK.

1 Evaluar lalogisticade abatecimiento de la materia prima y la produccion de quesos
doble crema.
1 Establecer alternativas de solucion para mejorar la logistica de abastecimiento de la

materia primay la produccion.
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1.4.3. Preguntas davestigacion

1 ¢Cbomo determinar la logistica de abastecimiento de la materia prima en la empresa La
Lecherita MILK?

1 ¢Como diagnosticar la situacion actual de la produccion de la empresa La Lecherita
MILK?

1 ¢Como afectda logistica de abastecimiento de latema prima en la produccion de
guesos doble crema?

1 ¢Cuales son laalternativas para mejorar la logistica de abastecimiento de la materia

primay la produccién de la empresa La Lecherita MILK?
1.5. ALCANCE

Esta investigacion tiene un alcance desde etaste la logistica de abastecimiento que realiza

la empresa La Lecherita MILK, donde se analiza la gestion de proveedores y la gestion de
compras para as? poder determinar el Apl an
la empresa. @o puntoes analizard producciénde quesos doble cremeegalizando el
diagnostico de la situaciontaal del proceso de producciorermitiendo evidenciar el tiempo
guedemaa en cada actividaddemasabarca el estudio de los diagramas de causa y efecto del
abastecimiento y la produccién de quesos doble crema y asi dar una solucién plasmada en una
simulaci-n con el software AFl exSim 20180.
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II. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Para la siguientenvestigacion se enconti@bajos similareal temapropuestopredominando

las siguientes investigaciones:

Ortiz ySimancasZ01l)c on el t2tul o APropuesta de mej ol
|l eche cruda para | a empresa AMpoiprddeleéchadordle | n
permitetener mas rendimiento dentro de la produccién. La metodologia que se utilizo en esta
investigacién fue la propuesta de mejoramiento para el requerimiento de materia prima donde
se evaluo el financiamiento, la cuantificacion de los costos y los bene@ioirm resultado se

obtuvo la viabilidad econémica para la propuesta y el mejoramiento de la compra de leche.

Erazo yTrujillo (2014)c on e | t2tul o AOptimizaci - -n de p:
el aboraci -n de queso dobésede &brcacioradel, prodoetg or a
realizando un control de calida8le utiliz6 como método el andlisis factorial para ver donde se
consigue los puntos masleeantes en la lechecidez titulable, grasa, densidad y soélidos;
durante el proceso de elaboracipha cantidad de suero a afiadir a la leche; en el producto
terminado se evalud el pH, grasa, humedad, grasa en el extracto seco, rendimiento, tiempo de
vida util, andlisis microbiolégico y analisis organolépti€omo resultado se disminugd

porcentaje d humedad evitando la contaminacién microbiolégica, obteniendo un queso

semiduro.
Mena Q016)c on e | tema ADisefo de proceso de que
Amanecer del cant-n Huaca provinci adsgegar Car

un proceso para la aplicacion en la produccién de quesos doble crema y asi poder construir una
planta de procesamiento de lacteos lo que obtuvo ubicar correctamente las areas de la emprese
adaptando las condiciones necesarias que se deben egegiretbdologia empleada en este

estudio fue un diagndstico actual de la ersgrgla utilizacion de AutoCAD.

Vega Q016)c o n e | isefe depland® mejoramiento de los procesos de produccion de
yogurt, queso doble crema y queso pasteurizado en la en§rakesd.A.S, realizé un analisis
dondemuestra los problemas presentes en las lineas de produccion y desarrollé un plan de
mejoramiento para la correccidn de estos con la utilizacion de herramientas como diagramas de

Ishikawa, ciclo PHVA, entre otrasalizando una descripcion, identificacién, caracterizacion,
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analisis, mejoramiento, implementacion, evaluacién, control, seguimiento, estandarizacion y

optimizacién del proceso.

LlerenaO014)con t2tul o AOptimizaci - -n dsenldemprespr ocC ¢
Con Detalles y Colores de la ciudad de Pelileo pararmeret ar | a competi ti v
reduccion estandarizaén y definicién sus actividades de elaboraci@ducienddiempos de
fabricacion de jeans, ademas, contribuye condpra deubicacion de aregsaraasiimpedir

la contaminacién de los insumos. Para edllizan dagramas de proceso, flujo de actividades

y de causa efecta Se estudid 44 operarios de distintafrea, que ayudaron cda medicién

de tiemposAplicando asi el ciclo de Deming, con lo ¢ concluy6 que, se mejatiémpos

enel proceso.

Pes@intez A (2007) c o n t Eldbardcion dé un plan de mantenimiento predictivo y
preventivo en funcion de la criticidad de los equipos del proceso productivo @enpnasa
empacadoradecamatbn enf ocado a brindar una gu2a co
maquinas lo cual aplica un levantamiento de informacion de la condicion actual de los equipos
de la empresa, identificando los tipos de mantenimiento qlieareh personal, la etapa que
presenta una mayor frecuencia de fallos de sus equipos, un alto grado de impacto operacional,

seguridad ambiental y humana.
2.2. MARCO TEORICO

Sedara a conocer definiciones acerca dedgstica de abastecimientie la magria primay la
produccion de queso doble crema, utilizando fuentes de investigacion iobenoet, libros,

revistas y articulos.
2.2.1.Logistica de Abastecimiento

A bgistca de Aastecimiento, que agrupdas funciones de compras, recepcion,
almacenamieto y administraciéon de inventarios, e incluye actividades relacionadas con la

basqueda, seleccion, registraye gui mi ent o d gMohterr®so,200pY)e edor e s

Se encarga de tener los insumos y mercancias necesarios para el mercado, en cuanto a
mateia primay material para la produccion de mercancias, sin necesidad qudice para

la produccion en la plantae deben evaluar directamente la rotacion del mercado, los
insumos en bodega, manteniendo asi la temperatura 6ptima para el almacenamiento.
(Delgado, 2019p24)
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El desemperio del abastecimiento comienza desde que un servicio u objeto tiene que ser buscadc

externamente del negocio. Tenemos los siguientes objetivos primordiales:

1 Proveer el movimiento interrumpido de servicios necesarios, y dotscioateriales
para el correcto funcionamiento de la empresa.
Prolongar las adquisiciones ya existentes y minorar las pérdidas.
Conservar todas las normas de calidad predeterminadas.
Siempre tener nuevos proveedores y mantener buena relacion con los que son
competentes.
Todo producto que se compra tener normalizados.
Adquirir los servicios y productos indispensables al costo méas bajo.
Prolongar dentro de la empresa o negdei postura de competitividadTorres y
Quimi, 2018 p.2)

2.2.1.1. Gestién de cqmas

fiLa definicion de compras es adquirir productos de la calide@ata, al mejor precio, en el

tempoadecuado y en (Rvhs, 0p2)r correct oo
Ademasse puede definia la gestion de compras como:

La gestion de compras comprende todasaltividades relacionadas al abastecimiento
del producto, la gestion de los pedidos, precios, plazos de entrega y gestion con
proveedores, procurando siempre que est@dgesea favorable a la empressi como

las negociaciones que se puedan presentaraatividad de la compréParrales, 2017
p.33

2.2.1.1.1. Importancia de compras
Como menciona Calimeri (citado &spino, 2016)

Consiste en asegurar el abastecimiento recurrente de los requerimientos de insumos y
materiales de la empresa; ademasplaboracion en la eficiente administracion de los
recursos materiales y financieros de la empresa, es decir, saber a quién, cobmo y cuando

comprar; trayendo consigo mejoras en la potigidad de la empresa. §i)
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2.2.1.1.2. Objetivos de la gestidén de quas
Como menciona Pérez (citadoescobar, 2018):

9 La calidad del producto o servicio comprado ha de ser la necesaria para el fin que se le
destina.

1 El plazo de entrega del suministro por parte del proveedor debe ser el apropiado, de
modo que la mercafese halle disponible en el momento oportuno.

1 El precio justo con relacién a la calidad, a las condiciones de pago y al plazo de entrega
estipulado(pp.13-14)

2.2.1.2. Gestidn de Proveedores
Como menciona Barreneche (citadoEsguivel yRojas, 2016)

Los proveedores de una organizacion son aquellos que le proporcionan a ésta los
recursos materiales, humanos y financieros necesarios para su operacion diaria. Entre
los recursos materiales se encuentran: materias primas, equipos, herramientas,
refaccionesluz, agua, gas, entre otros; los recursos humanos se refieren a los empleados
y trabajadores que ofrecen sus servicios a cambio de una remuneracion o salario; el

recurso financiero es el dinero que requiere la empresa para poder op&tar. (p.
2.2.1.2.1El ciclo del proveedor
Como menciona Monterroso (citado en Osorio, 2014):

1 Busqueda del proveedorskel proceso de identificacién de las diferentes opciones de
proveedores para un bien o servicio deseado por la organizacion.

1 Seleccion del proveedorstaetapa parte del hecho que existen diferentes proveedores
interesados en suministrar sus productos o servicios a la organizacion. Para escoger
entre dos 0 mas alternativas, se debe establecer e implementar algin método de
evaluacion de alternativas.

1 Registo del proveedor. iEeste punto se busca documentar y registrar la relacion entre
el proveedor y el comprador.

9 Evaluaciondel proveedor. & esta parte del proceso se realiza el control y seguimiento

al desempefio del proveedor durante todo el procesaymscio en la organizacion.
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1 Desarrollo del proveedorEsta etapa busca desarrollar y maximizar la relacién
proveedorempresa buscando el beneficio de las dos partes. Llevar la relacion a un nivel
de mayor confianza y objetivos en comun.

9 Certificacién del poveedor. Eobjetivo de este paso es lograr que el desempefio del

proveedor sea el acorde bajo un concepto de calidad(poga)
2.2.1.3. Modelo de transporte
Rosales (2018) define al algoritnde transporte como:

Un modelo matematico que consiste efritigir cualquier producto o mercancia desde

los llamados centros de produccion u origenes hacia los centros de consumo o demanda,
de tal manera que conocidas las cantidades en los centros de produccién y conocidas las
cantidades en los centros de consynebcosto unitario de transporte de los origenes a

los destinos, se satisfaga la demanda a un costo minimdda).
2.2.14. Planificacion de requerimiento de materiales (MRP)

AEs un sistema de planificaci - muedespondeaalgsr od L
preguntas de qu®, cu8§nto y c (Canmpds2015585).Hleb e f
MRP (Materials Requeriment Planning), permite identificar las cantidades de insumos vy

materiales se van a utilizar para la falcién de un prducto terminado.
2.2.1.41. Tipos de demandas que contribuyen al MRP

1 Demanda dependient&e genera a partir de las decisiones propiamente tomadas por la
empresa, donde la empresa decide, por ejemplo de acuerdo a los pedidos cuanto
producir.

f Demanda indeendiente.Este tipo de demanda se genera a partir de decisiones ajenas
a la empresa, en la que se encuentran involucrados servicios 6 articulos cuya demanda
funciona de acuerdo al ambiente incierto del mercado y se debe por que las decisiones

de los cliemtes no puedeser controladas por la emprefaodas 2013 p4)
2.2.1.5 Plan maestro de producnio

Al ndica cu8les son | osqp®Popuaros e Radhgess at
2013, p.7)
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2.2.1.6 Lista de materiales (BOMBIll of materials)

Alndica cu8les son |l as materias primas de |
lo que permite calcular las cantidades de cada unidad de matena pecesaria para
f abr i(Raask0d3)pr).

2.2.1.7 Demanda

ALa de niefmelcamodaecantidad de bienesy servicios que el mercado requiere o solicita

para satisfacer una necesidade3dped ca a un pr(Resantezy. @&L2, p46)mi n a d C
2.2.1.8. Calidad

fiCapacidad de un conjunto de caracteristicas inherentes dedwttor sistema o proceso para

cumplir los requisitos de los clientes o de otras partes interéqddes, 2012, p.23).
2.2.1.9 Buenas Précticas de Manufactura (BPM)

Conjunto de medidas preventivas y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos para consumo
humano, con el objeto de garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones
sanitarias adecuadas y se disminuyan asi los riesgos potenciales o peligros para su

inocuidad(Regstro de certificado de buenas practicas para alimentos procesadgs, 2020
parr. 2

2.2.1.10. Mantenimiento

Es un conjunto de técnicas y sistemas que permiten prever las averias, efectuar
revisiones, engrases Yy reparaciones eficaces, dando a la vez namaserd
funcionamiento a los operadores de las maquinas, a sus usuarios, contribuyendo a los

beneficios de la empred®esatez A., 2007 p.10
2.2.1.11. Mantenimiento correctivo

fiTambién denominado mantenimiento reactivo, es aquel trabajo que invohzcintidad
determinada de tareas de reparacion no programadas con el objetivo de restaurar la funcion de

un activo una vez producido un paro imprevisto (parada fora@de¥atez,A., 2007, p.17.
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2.2.1.12 Mantenimiento preventivo

AEI mantenimiento preantivo se define como un conjunto de tareas necesarias para evitar que
se produzcan fallas en instalaciones, equipos y maquinaria en general (prevenir), es denominado

tambien por algunos auntores como mantenimiento proactivo progra(Radatez A., 2007,
p.14).

2.2.1.13Riesgo

AProbabilidad de dafYos, soci al es, ambient al
un periodo de tiempo, en funcién de la amenaza o peligro y de la vulnerabilidad de los

el ement os expues({Gongalea 200, p.83e s amenazaso
2.2.1.14Costo
Como menciona Altahona (citado €hino, 2018)

Los costos son la herramienta basica para la asignacion de los recursos a la produccién
de un bien o de la prestacion de un servicio. Si bien es cierto que todo producto para que
seatransformado requiere de tres elementos basicos como lo son la materia prima, la

mano de obra y los costos generales de produdq@@®)
2.2.2.Produccion

AEs el proceso por el cual se transforma un
enggia) enma o0 vari as s(@&anill@ahaBeltrdh p Armiphby 2013 JR)0 La
produccion es un conjunto de actividades consecutivas que permitmerBante los inputs la

obtencién de un output.
2.2.21. Control de la produccion
Gomez K. (2011) define al control de la produccion como:

La cantidad de fabricacién de articulos y verificar que se cumpla lo que se planed,
tratando de reducir las diferencias del plan original a un minimo posible. El control de
la produccién tiene que establecer medpara una continua evaluacion de ciertos
factores: la demanda del cliente, la situacién de capatalapacidad productiva, etc.
Para lograr el objetivo deseado, se debe estar al tanto de los trabajos a realizar, del
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tiempo, de la cantidad producida ¥ danodificar los planes para responder a las

situaciones cambiantes. (p.10)
2.2.22. Capacidad de produccion
Gomez O.(2011) menciona que:

La capacidad de produccion en una empresa responde al nimero de productos que puede
fabricar en un periodo determirgdteniendo en cuenta los recursos disponibles,
representados en: recursos econdmicos, fisicos, tecnoldgicos, humanos, entre otros.
Todos ellos deben estar equilibradamente distribuidos, pues de qué le sirve a la empresa
tener una excelente planta fisicag cuenta con los recursos econémicos o financieros
para producir o viceversa, por lo tanto, la administraciéon debe analizar los factores de
produccion con los que cuenta y las necesidades de produccidn de acuerdo al prondstico
de ventas para ajustardeogramacion de la produccién a necesidades concretasty evita

un mal uso de los mismos. (p&2)

2.2.23. Proceso de Producciéon

A B el conjunto de acohes realizadas deliberadamente sobre determinados recursos que
denominamosnisumos con el objeto detebernuevos produdss o servicios que impliquen el

valor agregado sobre los insumadaboradog (Dias, 2013p.16).
2.2.24. Tiempo de produccién
Paredesq015)menciona que:

Es una actividad que implica la técnica de establecer un estandar de tiemigtbfgerm
para realizar una tarea determinada, con base medicion del contenido del trabajo
del método prescrito, con la debida consideracién tiitm y las demoras personales

y los retrasos inevitable§.41)
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2.2.25. Indicadorde produccién

Tablal: Indicador de participacion de procesos

Nombre Descripcion Formula

NEst e i ndi

permite  obtener I

s N oA o~

Indicador de relacion que existe entl L

articipacion los recursos obtados _ET ORiAD] AAQ]

particlp N Y 47 O E1 OKA B OBAKOE O
| os recur sa

(Vera, 2018p.79).

Zpmm

2.2.26. Recursos para la produccién

fiConjuntode elementos disponildgara resolver una necesidad o llevar a cabo una empresa.
Se consideran recursos todos alpsehedios que contribuyen a peoduccién y distribucion

de los bienes y servicios de que los sbtesanos hacen ug@oran y Rodriguez, 201p,19).
2.2.26.1. Materia prima (lechde vaca
Segun la NT INEN 9:2012 (Como se citdlaga, 2017 sefiala que am:

Ligquido de la segregacion mamaria extraida unicamente de las vacas lecheras sanas
mediante uno o mas ordefios diarios, sin ningun tipo de aditamento o sustraccion de sus
componentes, previo a un tratamiento antes de su consumo. La leche crudal@s aquel
gue no ha sido sometida a ningun tipo de tratamiento, es decir, su temperatura no ha
superado mas de 40 °(.8)

2.2.26.2. Insumos
Forti (2018) menciona que:

Es todo aquello disponible para el uso y el dedl@ de la vida humana, desde lo que
encortramos en la naturaleza, hasta lo quarmres nosotros mismos, es decir, la materia
primade una cosa. En general losumos pierden sus propiedadesayacteristicas

para transformarse y formar parte del producto fi(jpe26)
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2.2.26.3. Mano de obra

A Lsoprocesos de produccion son desarrollados por el recurso humano con el apoyo de la
maqui nar i a y(Jacome201§ p.B50 Laangrio a® obra es la voluntad fisica e
intelectual de un trabajador, teniendo una participacion muy importante, dejido son los
encargados de ayudar a cumplir con los objetivos de la empresa a cambio de una remuneracion

por sus habilidades y capacidadeselaborar un bien o servicio.
2.2.26.4. Maguina

fiSistema concebido para realizar una tarea determinada que cotagdsencia de fuerzas y
movi mientos y, en pr i n¢GardonayClos|2@0lp.18.al i zaci - n

2.2.26.5. Herramienta

fiMecanismo 0 técnica necesarios pamsatrollar un trabajo de manera satisfactoria
(Maldonado y Ysique2017 p.35).

2.2.27. ¢ Qué es un proceso?

Como menciona Pérez (citadolegrnandez y Ramire2013): A Es un conjunto
relacionadas entre si, que transforman los elementos de entrada en salidas. Asi mismo define
gue un proceso es la secuencia ordenada&tiledades repetitivas cuyo producto tiene valores

i mportantes fpdfa | os clienteso

2.2.27.1. Diagramas de procesos

Una herramienta muy importante para represematender, implantar y evaluar un
proceso efa representacion del mismo enrf@ giafica o de diagramas, para lo cual es
convenientautilizar simbobgia normalizada y herramientz@mputacionales que estan
disponibles; dichos dggamas facilitan la elaboracid@® los sistemas computacionales
gue se desprendin de los procesos y que enaktualidad constituyen la principal
herramientapara la ejecucion de las tareaevistas en los procesos, permitiendo
manejar, difindir y controlar en forma agil la informacidgl diagrama de un proceso
debe representan forma logica y dindAmica kecuencia del trabajo, mostrando: los
proveedores, los clientes internos gxternos, los insumos, los requerimientos,

actividades, documentos y las areasigtexvienen en el proces/asquez, 201} .27)
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2.2.27.2. Simbologdel diagrama de flujo segun teorma 1SO 9000

Diaz 2009)menciona que:

La Norma ISO 9000 establece otro tipo de simbologia necesaria para disefiar un
diagrama de flujo, siempre enfocada a la Gestion de la Calidad Institucional, son normas
de "calidad" y "gestién continua de calidad"eqe pueden aplicar en cualquier tipo de
organizacion o actividad sistematica, que esté orientada a la produccion de bienes o
servicios. Se componen de estandares y guias relacionados con sistemasmdedgestio

herramientas especificas (bp-11).
Dichasimbologia se nestra en la tabla: 2

Tabla2: Simbologia del diagrama de flujo

Simbolo Significado ¢ Para qué se utiliza?

Indica el inicio y el final del

@ Inicio/ Final diagrama de flujo.

Indica las principales fas
del proceso, método
Operacion procedimiento de su

componentes.

Indica la verificacibn c

supervision durante las fas

. » del proceso, método
Operacion e inspeccion o
procedimiento de su

componentes.

Representa el hecho «

verificar la naturaleza

Inspeccion y medicion cantidad y calidad de lc

insumos y productos.
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Transporte

Indica cada vez que u
documento o elemento se
mueve o trasladde un lugar

a otro.

Entrada de bienes

Almacenamieto

Decision

Lineas de flujo

1 OB

Demora

Conector

o

Indica productos o materiale

gue ingresan al proceso.

Indica el depositc
permanente de un documer
o informacioén dentro de u

archivo.

Indica un punto dentro de
fluo en que son posible

varios caminos alternativos

Conecta los simbolo
sefialando el orden en que
deben ealizar las distinta:

operaciones.

Indica cuando un documen
o el proceso se encuent
detenido, ya que se requie
la  ejecucibn de  otri
operacion o el tiempo d

respuesta es lento.

Conector dentro de pagin
Representa la contirdad del
diagrama dentro de la misn
pagina. Enlaza dos pasos
consecutivos en una misn

pagina.
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Representa la continuidad ¢
diagrama en otra pagin

o Representa una conexioén

Conector de pagina o
enlace con otra hoja diferen
en la que continua ¢

diagrama de flujo.

Fuente: Ministerio de planificacién nacional y politica econdmica (2009).
2.2.28. ServicioEcuatoriano de Normalizacion (INEN)

ElI INEN esta reconocido por la sociedad ecuatoriana como competente en la ejecucion
de los procesos establdos en el Sistema Ecuatoriano de la Calidad, satisface la
demanda nacional en los campos de la Normalizacion, Reglamentacién, Metrologia y
Evaluacion de la Conformidad, contribuyendo al mejoramiento de la competitividad, de
la salud y seguridad del conswioi, la conservacién del medio ambiente y la promocién

de una cultura de la calidad para alcanzar enbuvir. (Servicio Ecuatoriano de

Normalizacion, s.f.parrl)
2.2.29. Queso

AEs un alimento s-1ido el abor atra oveja pif@lo,t i r

camelb u ot r os ma m@b&fez, 2085p50)Uu mi ant e s O

Ramirez (2015) menciona gqaéequeso es un Préducto blando, semiduro, duro y extra duro,
madurado o no madurado, y que puede estar recubierto, en el que la proporcion entre las

proteinas de suero y la caseimasea superior a la de la lect{p.7).
2.2.29.1. Clasificacién de los quesos

2.2.29.1.1. Segun la textura

SegunMestre (citado en Espinosa, 2012):

Los quesos de acuerdo a los diferentes procesos de elaboracion preéisergdas texturas.

Como, por ejemplo:

1 Muy blandos: pueden cortarse facilmente, como el Mozzarella o cualquier queso fresco.

1 Blandos: untables como el Brie o el Camembert.
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Semiblandos: también son untables, pero de mayor consistencia como el Roquefort.
Semiduros: aquellos que pueden cortarse en lonjas, como el Gouda.

Duros: a medida que envejecen son mas consistentes, densoieg diicortar como

el gruyere(pp 5-6).
2.2.29.1.2. Segun el proceso de elaboracion

Segun Mestre (citado en Espinosa, 2012)

1 Quesos frescos: de fabricacion reciente, contienen gran humedad y menos sabor, por
ende, contienen menos materia grasa, no sufren ninguna transformacion salvo la lactica.

1 Quesos sin prensar, pero madurados: pierden el agua de manera natural, lentamente
debido a que no son prensados, durante la maduracién aparece un moho sobre la
superficie.

1 Quesos sin cocer, prensados: prensados y sometidos a un proceso de maduracién de 2 a
18 meses.

1 Quesos cocidos, prensados: después de haber obtenido la cuajadee s& @lisuero
antes de introducirla en el molde, la maduracion se puede extender hasta 4 meses.

91 De pasta hilada: después de separar la cuajada del suero, se vierte en un recipiente con
agua caliente y se amasa hasta conseguir la consistencia adecuatianpitteado.
De suero: derivados de quesos normales de cuajada.
Quesos Preparados: mezclas de varios quesos o con otros ingredientes; creados de

acuera a las exigencias del mercagp 6-7).
2.2.210. Queso doble crema
Como menciona Betancur (citadoRomero, 2015)

Es un producto fresco, acido no madurado, hilado, elaborado a partir de leche de vaca
fresca y acida. Es un alimento con un contenido de humedad y grasa alta, lo que hace
un queso semiblando. Su forma tradicional es cilindrica, su aparieteciza tiene una
consistencia semiblanda, que no deshace con facilidad al frotarlo con los dedos; de
estructura cerrada, sin 0jos 0 unos pocos atrapados por el aire de hilado y/o moldeo. Este
producto se consume fresiiene un sabor moderadamente acigana su conservacion

se debe refrigerar. Su vida util es de 30 dias dependiendo de las condiciones de

elaboracién y almacenamiento.
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Las propiedades organolépticas este es de color blanco crema, olor caracteristico y

consistencia firme al tacto ydteira solida. ([2)
2.2.3.Simulacién

Es la representacion de algun proceso o sistema real a través del tiempo, ya sea hecha
manualmente o en una computadora, ésta misma técnica involucra la generacién de un
historial artificial de un sistema y su obseléacpara obtener inferencias relacionadas

con las caracteristicas operativas del sistexai(Marmolejo, 2016p2)
2.2.3.1 FLEXSIM

Es una potente herramienta de andlisis que ayuda a los ingenieros y planificadores a
tomar decisiones inteligentes end&defio y operacion de un sistema. En él es posible
construir el modelo en tres dimensiones con usaalhizacion mucho mas realista.
(Hermoso, 2016p.35)

2.2.3.2.1Aplicaciones de FLEXSIM
FlexSim permite la simulacion de sistemas en diversas,dsascomo:

1 Simulacién de procesos de fabricacidn, para optimizar espacio en el piso, identificar los
cuellos de botella, reducir al minimo el tiempo de inactividad de la maquina y el tiempo
ocioso del operador y reducir el inventario.

91 Produccion o ensamblaje, labor de un gerente de operaciones surge en dar respuestas
o0 soluciones a preguntas como: ¢ Y si afiadimos otra maquina? ¢Y si nos trasladamos
este proceso? ¢Qué pasaria si tuvieramos una nueva maquina con menos tiempo de
inactividad en esa estacién? ¢Quesa si este operador estuvo a cargo de las dos
maquinas? y FlexSim es la herramienta que contribuye a dar una respuesta rapida y
eficiente a estas incognitas.

1 Simulacion de Transportadores: Los sistemas de transportes tienen retos y
oportunidades Unicag&l software de simulaciéon adecuado puede ayudar a identificar
areas de necesidad y optimizar el flujo a través del sistema de transporte.

1 Simulacién del almacenamiento: Los almacenes tienen preocupaciones especificas en
sus sistemas ya se trate de crasskdcarga fraccionada o consolidacion del almacén.

El software de simulacion puede ayudar a @seprocesos sean mas eficientes
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optimizando el espacio del almacén y el disefio, identificando formas de mejorar en la

rotacion de inventarios o aumentandgidaductividad de las operaciones de embalaje.

1 Simulacion de Manejo de materiales: El software de simulacion puede ayudar a
disminuir el nimero de contactos entre los operadores y optimizar el movimiento en un
sistema de manipulacion de material. Puede ataneel indice de recogidas/dia y
mejorar la precision de las recogid@dermoso, 2016, p39-40)

2.2.3.2.2Descripcién de términos para el modelo de fluidos

1 Fluid. En FlexSim, un fluido es cualquier material que no es facil o eficazmente
modelado como u Flowltem discreto. Generalmente es un material que se mide por
peso o volumen. Ademas, los materiales fluidos también pueden representar objetos que
sSOn muy numerosos y que como Fltemhs no son practicos de manejar.

1 Fluid Objects. Existen doce objetosegestan disefiados para manejar material fluido.
Diez de estos no pueden interactuar con los objetos discretos de FlexSim, pero dos de
ellos (ItemToFluid y FluidToltem) estan disefiados para funcionar como interfaz entre
los objetos de fluidos y los objetaliscretos. Esto permite al modelador convertir
Flowltems en el liquido y el liquido en Flowltems.

1 Tick. Los Fluid Objects envian y reciben material en intervalos fijos. Estos intervalos
se llaman "Ticks". Al final de cada Tick, los Fluid Objects calcd&amantidad de
material que enviaron y recibieron durante ese periodo de tiempo.

9 Tick Time. Duracién de cada Tick. El modelador puede establecer este valor a un valor
gue sea apropiado para su modelo. Entre mas corto sea el Tick Time, el modelo sera
maspreciso, pero también puede hacer que este sea mas lento. Un valor mas grande
permitird una mayor rapidez en la ejecucion del modelo, pero el costo sera una pérdida
de precision. Entonces el equilibrio de precision y velocidad estd sujeto a las
necesidadedel modelador.

1 Rate. Tasa de velocidad maxima a la que el material entra o sale de un objeto. En
general, los objetos fluidos tienen tanto una velocidad de entrada como una velocidad
de salida, estas permanecen separada una de otra. En algunos abjetosidad a la
gue el material entra afectara la velocidad a la que sale. Para estos objetos, al modelador
no se le da la oportunidad de editar la velocidad de salida. La velocidad real a la que el
material entra o sale se basa en varios factores:daidatl de salida del objeto con un

flujo a contracorriente o corriente arriba, la velocidad de entrada del objeto corriente
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abajo, la cantidad de material disponible para enviar y la cantidad de espacio disponible

en el objeto corriente abajdvarmolejo,2016, pp.137139)
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lIl. METODOLOGIA
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO
3.1.1. Enfoque
Para la siguiente investigacion se ha tomado en cuenta lbsnd&s enfoques metodoldgicos:

Enfoquecuantitativo - filUsa la recoleccién de datoarpprobar ideascon base en la medicién
num®rica y el an8lisis estad?2stico, para es
(Guffante,T., Guffante,F., y Chavez, 2016 50). El enfoque cuantitativo permitié identificar

los tiempos de producaidy la capacidad das maquinarias pata elaboraciérel producto

Enfoque cualitativo-i Ut i | i za | a recolecci-n y an8lisis
investigacion o revelar nuevas interrogantas ee | proceso (Hern&adez,t er pr
Fernandez y Baptist&014 p.7). Se utilizdé este enfoque alitativo con el fin de describir
caracteristicas dprocesos y maquinarias que intervienen efalimicacionde queso€n La

Lecherita MILK aplicando fichas de observacién y entrevistas.

3.1.2 Tipo de Investigacion

Para el presente trabajo se utilizé varios tipos de investigacion, como se describe a

continuacion:

Investigacion Documentak A Son tr abaj os cuyo m®todo de
exclusivamente en la recopilacion de datesfuentes documentales, ya sea de libros, textos,
sitios Web o cualquier otro tipo degMudoz,c umen
2011,p.14). Se utiz6 esta investigacion permitientirecoleccion de todo tipo de informacion

de diferenteslocumentos como libros, revistas cientificas, internet entre otras, migraas

ayudan a la investigacion.

Investigacion de Campefi Son | as i nvestigaciones cuya re
dentro del ambiente especifico donde se presentacehl®@ o f en:- meno de es
2011, p.14 Es una investigacion qupermite obtener informacion por medio de instrumentos,

la técnica a utilizar es la ficha de observaciéncuestay la entrevista para recolectar la
informacion necesaria y safentepara conocer las distintas actividadesahecherita MILK.
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Investigacdn Descriptival Consisteeii Obser var y describir el
sin influir sobr al&@ulachdye20)pi33). Gatarinaestigeianeperaite
descrbir los procesos déabricacion capacidad, tiempos de cada actividad, materiales e

insumos necesarios que se utilizareda elaboracién del producto.
3.2.IDEA A DEFENDER

La logistica de abastecimiento de la matgniima afectaen la produccion de g@sa doble

crema en la empresa La Lecherita MILK.
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3.3. DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Tabla3: Variable dependientfie produccion

Conceptualizaciéon Dimension

Indicadores

items

Técnica

Instrumento

Produccion

Implica organizar todo: Demanda
los medios de
produccion: fisicos
(fabricas y maquinarias
humanos

(personal adecuado

eficiente) y las Mano de obra
actividades de
elaboracion o

transformacion
(envasado,

manipulacion y Maquinaria
almacenaje).

202Q p.25

(Velasco,

¢;Con cuantos litros diarios ¢

NUmero de lros

leche trabaja la empresa?

diarios de leche

Numero de litros ¢ Con cuantos litros de leche

de leche
gueso
NUumero
quesos
elaborados

NUmero

trabajadores

Numero
herramientas

equipos

pol elabora un queso?

de ¢Cuantos quesos  adlora

diariamente?

g ¢,Con cuantos trabajadores cue
e
la empresa?

de ¢Con cuantas herramientas

y equipos cuenta la empresa?

Observacion

Entrevista

Entrevista

Ficha de observacioi

Cuestionario

Cuestionap
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Procesos/tiempc

S

Capacidad de ¢Cual es la capacidad de litros
litros y gramos gramos de cada una de |
de las maquinas maquinas de la phta de

produccion?

Capacidad  de¢ ¢Cual es la capacidad de litros
litros y gramos gramos con la que trabaja
de las maquina empresa en cada maquinaria?
gue se utilizan.
,Qué tipo de mantenimien
realiza la empresa a

Inspeccion  de maquinaria para la elaboracic

riesgos del queso doble crema?
Tiempo de ¢Cuanto tiempo en minutc
produccién destina pa la recoleccién de |

materia prima?

Entrevista

Cuestionario
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Tiempo de
elaboracion
Tiempo de
control de
calidad

Tiempo en la

filtracion de
leche
Tiempo del

calentamiento
Tiempo en
afadir el cuajo
Tiempo de

reposo de leche

Tiempo de
traslado de
cuajada

cCual es el tiempo total e
minutos en la elaboracion c

quesos doble crema?

¢, Qué tiempo en minutos tarda

control de calidad de la leche?

¢ Qué tiempo en minutos tar
filtrar la leche al tanque d
recepcion y tina de
calentamiento?

¢ Qué tiempoen minutos tome
calentar la leche a 38°C?

¢ Qué tiempo en minutos ton
afiadir el cuajo y suero?

¢, Qué tiempo en minutos se di
reposar la leche?

¢, Qué tiempo en minutos tarda
los traslados de cuajada y ques

su destino?

49



Ocupacion

espacios

de

Tiempo de
hilado

Tiempo de
moldeado
Tiempo de
empaque

NUOmero de area

¢ Qué tiempo en minutos ton
hilar la masa?

¢,Qué tiempo toma pesar, corta
moldear la masa?

¢ Qué tiempo en minutos ton
empacar el queso?

¢,Cuales son las areas en las

se divide la emm@sa?

Entrevista

Cuestionario

Elaborado por: Enriquez D. y Na®z D
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Tabla4: Variable independienteLogistica de abastecimiento

Conceptualizacibn ~ Dimensién Indicadores ftems Técnica Instrumento
Logistica de ¢Cual es la cantida
Abastecimiento _ _de litros de leche
Cantidad de materi ) y ) .
, abastecida po Observacia Ficha de observacior
prima
Es la encargada d proveedor?
suministrarestos Compras
recursos y adquier (Posee la empres
una importancie con alguna
fundamental en e ) certificacion del _ )
Control de calidad Encuesta Cuestionario

desempeiio de ur
organizacion(Potosj
2020, p.23)

NUimero de

proveedores

Inspeccién de riesgo:

control de calidad du

la materia prima

¢, Cuantos proveedore

tienela empresa?

¢,Cuales son los
riesgos que puede
causar a l@mpresal
ser abastecida con

leche de baja calid&d

51



Tiempo

Tiempo de llegada de
pedido

¢cCuales son la

causas que gener:

retrasos en F
elaboracion de
quesos?

Con que alternativa
se puede reduci
tiempas muertos en [
logistica de
abastecimiento \
produccion de quesc

doble crema?

Entrevista

Cuestionario

Elaborado por: Enriquez D. y Narvaez D.
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3.4. METODOS UTILIZADOS

Para la elaboracion de este proyecto se analiza los problemas encontrados stick di&gi
abastecniento de la materia prima groduccion de quesos doble creemaii La Lecher i

MI LKo a partir de las visitas de campo, est

Se utilizaalgunosprogramascomputacionalesoma hojas de calculo, softwares de cdodigo

abieto, version demostrativa y simulacion.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION
4.1. RESULTADOS

4.1.1. Logistica de abastecimiento de la materia prima
Para la logistica de abastecimiento de la empresa La Lechdérkas®ldetalla en dos procesos:

1 Gestion de proveedores

1 Gestion de compras.
4.1.11. Gestién de proveedores

La gestion de proveedores en La Lecherita MILK, comienza con la seleccion de proveedores,
debido a que, la empresa no cuenta con vacas propias para abastecerse de la materia prima, po
lo que es necesa comprar leche, en donde la empresa busca cumplir con las necesidades de
cantidad, calidad y a bajos costos. Ademas, la empresa se encuentra en la necesidad de gestiona
con proveedores de insumos y materiales. Como punto de partida se debe delaealizar

seleccién de proveedoresmo se muestra a continuacion.
4.1.11.1.Seleccion de proveedores
Loscriterios quela empresaplica para evaluar a los proveedmes

Calidad
Disponibilidad del producto

Tiempo de entrega

= =42 4 -

Forma de Pago

Inicialmente, alos posibles proveedorese lesexigira informacion delos criterios antes

descritosy proceder a l@valuacion.

Para esta evaluacién, la Lecherita MIltiéne unformato de registro para laseleccid y
evaluacion de proveedoresnéxo 4), calificando con puntos en los cuats criterios
mencionados que satiorgados de acuerdo clws parametrogstablecidos para cada variable
segun las politicas de la empresa.
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Tabla5: Criterios de evaluacion del proveedor

Criterios de evaluacin

Variable Definicién Calificacion

Calidad dela materia prims
Excelente: 100 puntos.
_ entregada por €
Calidad o Regular: 50 puntos.
suministrador. o
Deficiente: 10 puntos.

El proveedor se encuentra
capacidad de abastecer Alta (1 vez al dia): 100 pts
Disponibilidad del producto totalidad del volumer Media (2 veces al dia): 50 p

solicitado por la empresa. Baja (3 veces al dia): 25 ptc

Tiempo que tarda € )
o Todos los dias: 100 puntos.
_ suministrador en abastecer )
Tiempo de entrega ) Pasando #ia: 50 puntos.
pedido. ] ]
Mas de 3 dias: 10 puntos.

_ ~ Contado: 10 puntos
Plazo de tiemp@ara realizar ]
» 7 dias: 9 puntos
Forma de pago la cancelacion del product ]
15 dias: @ puntos

entregado )
30 dias: 10@untos

Fuente: Emresa La Lecherita MILK (2019).

Para que mproveedor sea idoneo para la empresa el resultado de la evaluacion debe ser superior
a 75% en caso contrario se rechazatdroveedor, cabe recalcar que uno de los puntos mas
importantes para que el proveedor sea elegtdla calidad de la leche segamorma INEN

9:2012

4.1.11.2. Tipos de proveedores
i Proveedores directos

Son los ganaderols cuales tienen su propia produccion y cumplen los criterios de calidad,
guienes por un gran periodo de tiempo han abastecido de leche a la empresa; tebido a
ubicacion cercana quenen con respecto a la emprdsaleche es fitada y envasada en sus

cantinas y transportas$ hasta laecherita MILK.
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i Proveedores Intermediarios

Este tipo de proveedores compran la leche a diferentes campesinos aledafjplsirdal
producbra, para luego revenderla allecherita MILK. Ademas, estos proveedores recolectan
la leche en un carro tanquaen el fin de llevar mas cantidad de litypsealizar un solo viaje
por lo cual no se realiza ninguna verécion de la catiad del productdurante el proceso de

transpote.
4.1.11.3. Proveedores de leche

La empresa La Lecherita MILK cuenta con 30 proveedores los cuales son pobladores de las
parroquias de Julio Andradedgl cantén San Pedro d¢huaca, a continuacion, se dédeel

nombre del proveedor y el tipo al qeerresponde.

Tabla6: Proveedores de leche

N° de proveedor Nombre del proveedor Tipo de proveedor
1 Narvaez Lopez José Antonio Intermediario
2 Isizan Suarez Amanda Cecilia Intermedario
3 Enriqguez Ramos Juan Bayardo Intermediario
4 Bastidas Rosero Milton Fabian Intermediario
5 Mueses Ates Luis Alberto Intermediario
6 Portilla Irujo Rosalino Humberto Intermediario
7 Chamorro Lomas Carlos Francisco Intermediario
8 Rojas Buste Marlon Emiliano Directo
9 Jiménez Ayala Homero Miguel Directo
10 Erazo Carvajal Teresa Yolanda Directo
11 Castro Laguna Tobias Waldir Directo
12 Chamorro Figueroa Jaime Gilberto Directo
13 Rios Bolafios Laura Camila Directo
14 Guevara Roserozén Fabricio Directo
15 Enriquez Villarreal Darwin Fernando Directo
16 Pozo Bastidas Carmen Inés Directo
17 Mejia Becerra Eugenia Maria Directo
18 Paredes Ortiz Edwin Segundo Directo
19 Chaspuengal Obando José Vinicio Directo
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20 Portilla VeraLuis Eleazar Directo

21 Tipa Yandun Oscar Manuel Directo
22 Enriquez Ayala José Victoriano Directo
23 Tapia Navarrete Jonathan David Directo
24 Guerrdn Velasco Ernesto Arturo Directo
25 Guapaz Fuelantala Joffre Ramiro Directo
26 Benavides Areingo Yuli Mishel Directo
27 Navarro Imbaquingo Zoila Trinidad Directo
28 Tulcan Huertas Miguel Emilio Directo
29 Rojas Oviedo Milton Eduardo Directo
30 Rosero Luna Zoila Cecilia Directo

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En la siguientéabla se muestra la participacion de los tipos de proveedores tanto directos como
intermediarios en donde se puede denotar la existencia de mas proveedores directos que

intermediarios.

De la tabla anterior se tiene que el 77% de los proveedores son gliyeeto23% son

intermediarios.

4.1.11.4. Proveedores de insumos y materiales

™

La empresa fiLa Lecherita MILKO cuenta con

materiales, @mo se muestra a continuacion:

Tabla7: Proveedors de insumos

Nombre del proveedor Insumos Origen
CHR Hansen Cuajo Colombia
Convers&o S.A Sal Colombia

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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Tabla8: Proveedor de materiales

Nombre del proveedor Materiales Origen
Alitecno S.A Empaques Colombia
Quimilac Limpieza Julio Andrade
Alitecno S.A Etiquetas Ecuador

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
4.1.12. Gestion de compras

Para este proceso tenemos que la gestion de compras se divide en adquisicién de materia prima

(leche),materiales e insumos, como saalla a continuacion.
4.1.12.1. Gestion de compras de la leche

La Lecherita MILK cuenta con 30 proveedores de leche, los cuales abastecen diariamente a la

empresa, abasteciénd@ggoximadamente de 11000 litros

Tabla9: Compra de proveedores

N° Nombre del proveedor NUrTwero Participacion Tipo
de litros

1 Isizan Suarez Amanda Cecilia 1950 19,5% Intermediario
2 Narvaez Lopez José Antonio 1939 19,4% Intermediario
3 Enriquez Ramos Juan Bayardo 1653 16,5% Intermediario
4 Mueses Ates Luis Alberto 748 7,5% Intermediario
5 Bastidas Rosero Milton Fabian 513 51% Intermediario
6 Chamorro Lomas Carlos Franciscc 420 4,2% Intermediario
7 Portilla Irujo Rosalino Humberto 360 3,6% Intermediario
8 RojasBustos Marlon Emiliano 346 3,5% Directo

9 Jiménez Ayala Homero Miguel 290 2,9% Directo

10 Erazo Carvajal Teresa Yolanda 255 2,5% Directo

11 Rios Bolafios Laura Camila 163 1,6% Directo

12  Chamorro Figueroa Jaime Gilbertc 150 1,5% Directo

13 Castro Lagua Tobias Waldir 140 1,4% Directo

14  Guevara Rosero lvan Fabricio 130 1,3% Directo

15 Enriquez Villareal Darwin Fernand 120 1,2% Directo
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16 Pozo Bastidas Carmen Inés 102 1,0% Directo

17  Paredes Ortiz Edwin Segundo 93 0,9% Directo
18 Mejia Becerra Eugnia Maria 89 0,9% Directo
19 Tapia Navarrete Jonathan David 85 0,8% Directo
20 Chaspuengal Obando José Vinicic 74 0,7% Directo
21  Portilla Vera Luis Eleazar 65 0,6% Directo
22  Tipa Yandun Oscar Manuel 63 0,6% Directo
23  Enriquez Ayala José Victoriano 61 0,6% Directo
24 Ernesto Arturo Guerron Velasco 40 0,4% Directo
25 Guapaz Fuelantala Joffre Ramiro 40 0,4% Directo
26  Benavides Anrango Yuli Mishel 35 0,3% Directo
27  Navarro Imbaquingo Zoila Trinidac 33 0,3% Directo
28  Tulcén Huertas Miguel Emilio 26 0,3% Directo
29 Rojas Oviedo Milton Eduardo 21 0,2% Directo
30 Rosero Luna Zoila Cecilia 16 0,1% Directo
Total 10020 100%

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En la tabla 9se deduce que hay 23 proveedores directos, pero tan solo tienefoutie21
participacion con la cantidad de 16723 litros de leche, y menos proveedores intermediarios,
pero con mayor participacion abasteciendo 62905 litros; ambos cumpliendo con la calidad

composicional de la leche.
4.1.12.2. Evaluacion de la calidad de leche

Esta actividad se realiza diariamente con todos los proveeddehddomando una pequeia
muestra y llevandola al laboratorio para analizarla cayuaa del ecomilk en donderoja los
resultados de calidad establecidos por la norma técnica eanatdNEN 92012, (tabla 10)

con el uso de una ficha técnica, evitando que la leche no tenga contangoataedo la salud

del consumidor y con ellcumpliendo con lo requerido por la Agencia Nacional de Regulacion
Control y Vi gARCsMc i a Sanitaria 0
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Tablal10: INEN 9:2012

Cadigo Nombre Fecha de vigencia Encargado

INEN 9 Leche cruda requisitos

Jefe de calidad

Fuente: Servicio Ecuatoriano de Normalizacion INEN.

Una veztransportada la materia prima a la empresa, se redlaantrol de calidad, donde

mide los siguientes criterios:

Tablall: Composicién de la leche

Criterio Rango

Caracteristica

Grasa 3-3,8%

Sdidos no graos Min 8,2%

Densidad 2832 D

Proteina Min 2,99

Temperatura 1823 °C

Se relaciona directamen
con los nutrientes, sabor

otras propiedades.

Permite tener una textul
mas firme y un cuerpo mé
Cremoso y esponjoso cc

mayor volumen.

Esta directament
relacionado con F
cantidad de grasa, lgfos
no grasos y agua gt

contengda leche.

Esta directamente
relacionado con le
cantidad de grasa y solid«

Nno grasos

Provoca cambio:
bioquimicos y fisicos en |

consistencia y el sabor.
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Entre mas acidez men

Acidez 1317 °D sera el pH

Demuestra qu&& leche es
recién ordeflada vy
pH 6,57 pH determinar posible:

fraudes en la leche.

Indica que la leche no e

Contenido de agua 0%
adulterada

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
4.1.12.3. Gestion de compras de materiales e insumos

La empresa fAlLa L e coh®proveedored\phra K adgidrudeimstimes y
materiales @blas 12 y 18

Tablal2: Proveedores de insumos

Nombre del proveedor Insumos Cantidad Tiempo
CHR Hansen Cuajo 20 unidades 2 meses
Convers&o S.A Sal 20 quintales 2 meses

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Tablal3: Proveedor de materiales

Nombre del proveedor Materiales Cantidad Tiempo
Alitecno S.A Empaques 54000 unidades 6 meses
Quimilac Limpieza 12 unidades 1 mes
Alitecno S.A Etiquetas 20 rollos 1 mes

Fuente: Emresa La Lecherita MILK (2019).

61



4.1.1.2.4. Proporcién de materia prima para un quasorelacion a su precio

Tablal4: Proporcion de materia prima para un quesm relacion a su precio

Materia prima Participacion
Leche 97,0635%
Sal 2,9345%
Cuajo 0,0020%

Fuente: Emresa La Lecherita MILK (2019).

La participacién de la materia prima mas relevante para la elaboracitmjdeso doble crema

es la lecheitilizando 20 litros, cada litro tiene walor de 0,43 ctventonces la inversion es de

$ 8,60 teniendaina participacion d87,0635%. Se utiliza 65 gramos de sal siendo un costo de
0,26 ctvs con una participacion de 2,9345% y en relacién al cuajo se utiliza 0,2 gramos teniendo
un costo de 0,00@Lctvs con ungarticipacion del 0,0020% paratdbque de queso de 2500

gramos.
4.1.13. Planificacion de requerimiento de materiales.

La planificacion de requerimiento de materiales (MRP) esta definido como la programacion de
la adquisicion de recursgsge se utilizargpara laobtenciorde articulos finaledp que conlleva
a la administracion del inventario y programacion de pedidos de reabastecimiento. El MRP de

La Leclerita MILK esta conformado por:

Programa Maestro de Produccion (MPS) u orden de @mpr

Lista de materiales (BOM).

Solicitud de requerimientos emitida por el jefe de produccion a bodega.
Entrega de insumos solicitados a bodega por parte de produccién.
Programacién de produccion para cumplir con fechas de entrega.
Revision y aprobacion deroducto.

Recepcion del producto terminado en el cuarto frio.

Envase, empaque y almacenamiento.

= =42 4 A4 A4 -4 -5 -2 -2

Facturacion y despacho al cliente.

A continuacion, se detalla cada una de las partes que conforman el MRP de la empresa La
Lecherita MILK.
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Programa maestro geoduccion.

Actualmente la empreda Lecherita MILKno cuenta con urrpgrama maestro de produccion
debido a quda empresa tiene como politica establecida de que la compra de materia prima e
insumos para la produccioén se la realie acuerda la orderde compra (figura 1) emitidas
por los clientes,detallando informacién generalcodificacion de la orden de compra,

descripcion de la compra, fecha de entrega del productoantalad que se va a producir.

1. Descripcion del item a producir (orden de coapr

EMPRESA CH FARINA Teléfono ...

Matriz Av. Maciones Unidas y Av. Amazonas Fam

Cuuito-Pichincha-Ecuador Gire bancario........__.......
MIF. i 1792592259001 gt thﬂr

LA PIZZA ITALIANA

LA LECHERITA MILK Orden de compra (OC)
Mamero...........ccccceoeeee 000 1126PCM-1
Fecha......................0906/2019
Pagina.......................1de1
Referencia del cliente_..... :

1790527085001 Pedido del cliente.__.........
Carchi/ San Pedro de Huaca Direccion de entrega

EMPRESA CF FARINA
MATRIZ AV. NACIONES UNIDAS Y AV. AMAZONAS

MARTES Y JUEVES DE 10H00 A 13HD0 Quito-Pichincha-Ecuador

Caodigo de ar Descripcion Entrega Cantidad Unidad
EF00051 QUESOS DOELE CREMA 11/06/2019 540 Unidades

Figural: Orden de compra
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

2. Lista de materiales que necesita para producir lo solicitado por el cliente (emitida por el

jefe de produccion).

La lista de materiales (BOM), es una lisize nos detalla que materiales se requieren para la
fabricacion de un producto terminado y en qué cantidades. Desde la perspectiva del control de
la produccion es necesario la descripcion detallada de los componentes que forman parte del
gueso doble creméa Lecherita MILK utiliza un esquema de diagraffigura 2 en dome se
muestra los componentdss niveles de produccionla realizacion dl registro de la lista de

materiales, segun la orden de comarejecutar (figura)3
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Queso Doble Cremgg

|
Ma_teria

L[ Ay ]

|
Materialeq

e q
LT Ay ]

Leche Cuajo Sal Empaques$ Etiquetas Gavetas
AL | L] (AL.2) (AL.3] A21) | LI (A22) ] (A2.3) |
Figura2: Estructura de la lista de materiales (BOM).
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
ﬁ [ALECHERITAMILK
REGISTRO
LISTADO DE MATERIALES: SEGUN ORDEN DE COMPRA 0001026PCH-1
LECHE (UAI0 AL EMPAQUE ETIQUETAS GAVETAS
ARTICULO CANTIDAD| ORDEN DECOMPRAN' (CANTIDAD |UNIDAD  |CANTIDAD |UNIDAD  |CANTIDAD |UNIDAD  |CANTIDAD |UNIDAD  |CANTIDAD |UNIDAD  |CANTIDAD |UNIDAD
Queso doble crema 500{0001026PCH-1 10050|Litros 100|Gramos 31500|Gramas 500{Unidades 500{Unidades 29| Unidades
Elghorado: Jefe de produccion

Figura3: Lista de materiales.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

3. Solicitud de requerimientos emitida por el jefe de proifuca bodega (secretaria).

La solicitud de requerimientos se la realiza después de haber emitido un registro de materiales,
en donde se detalla componentes y cantidades que se utilizan para realizar quesos doble crema
Esta solicitud va dirigida al jefeedbodega para la resp@a emsion de esos recursos (figura

4).
4. Entrega de insumos solicitados a bodega.

Se realiza la respectiva entrega de materiales e insumos requeridos en las cantidades que se

detall6 en la solicitud para asi poder dar inicio adad@lacion del pedido.
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Figura4: Entrega de insumos solicitados.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

5. Programacion de la produccién para cumplir con fechas de entrega.

PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION LA LECHERITA MIK

FECHA: D& 19 DEUNIODEL XD TOTAL PERSONAL PLANTA H
SUPERVISOR 1
Percsnal mantenimiento 1
Personal pryectos L
MAQUINA PRODICTD PESO(g.) |OQD0VEL SOLCTUD PEDIDO | UNID m ‘u:n FIN |PERSONAL BONEDADE 1P RODACC K8
LACTEQS: QUESO DOBLE CREMA 1
TEDERIC 50
Jowes DogLE cRewe | | =0 1 ORFENY sco | o 500 | 19 | M

Figura5: Programacion dealproduccion.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Este proceso permite determinar los tiempos de preparacion del pedido, aqui se programa todos
los pedidos quee debe de realizar en ese dia.

6. Revision y aprobacion del producto
Este item lo realizal eepartamento de calidagiien aprueba echaza el producto.

La Lecherita MILK realiza etontrol de calidad al producto en dondspeccionan el peso,
etiquetas, envases y presentacion. Tretoeestos parametrad lote de produccién es aceptado
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para su posterior macenamiento y envio al clientsea el caso contrario el producto entra

nuevamente en proceso para corregir la falla que tuvo.

Figura6: Revision yaprobacion del producto.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

7. Recepcion del producto terminado

El producto terminado es recibido por parte del area de almacenamiento, siempre y cuando sea

aprobado.

La Lecherita MILK hace la recepcion del padia etregar, solo cuando tengmsolicitud de
aproba®n del departamento de calidagniendo este requisito el producto terminado es

almacenado en el area del cuarto frésta suwespacho.

Figura7: Recepcion del producto ternaido.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

66



8. Envase, empague y almacenamiento.

En el area de empaquetado de la empresa La Lecherita MILK se realiza el envase mediante
fundas plasticas y su respectivo empaque en gavetas, asi el producto terminada@niantend
calidad esperada por el cliente, estos son almacenados manualmente en los cuartos frios de la

empresa para su despacho.

Figura8: Envase, empaque y almacenamiento.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

9. Facturaciory despacho al cliente.

La facturacion se la emite antes del despacho, donde se detalla los datos del cliente y se lleva

el control de los cobros que se debe realizar.

Figura9: Facturacion y despacho del cliente.
Fuente: Empreska Lecherita MILK (2019).

10. Logistica del producto terminado.
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La empresa realiza sus despachos de forma segura en camiones refrigerados, lo que garantize

la cdidad e inocuidad del producto.

Figural0: Logistica del producto termado.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.14. Proyeccion de la demanda

Para realizar laroyeccion de la demandal afio 2020 se utilizo los datos historicos de ventas
de la empresa La Lecherita MILK registrados durante enero a dicieeltaébd2017 hasta el
afo 2019.

Tablal5: Datos historicos del numero de productos vendidos

Ventas
Mes 2017 2018 2019
Enero 17000 17655 18720
Febrero 16795 17400 18420
Marzo 15973 16870 18200
Abril 15195 16400 17855
Mayo 15500 1659 17958
Junio 14980 16123 17818
Julio 15690 16400 17950
Agosto 16355 17100 18269
Septiembre 15590 16600 17995
Octubre 15250 16450 17890
Noviembre 16920 17440 18599
Diciembre 17800 18900 19948

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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Modelo de trasporte

El modelo de transporte permite solucionar problemas de: designacion de vehiculos, eleccion
de rutasplanificacion de la produccion, control de inventarios, planificacion de distribucion.
En este caso el modelo de transporte sirve para deteeho@sto minimale producciénpara

ello se debe de tener en cuerdaiguiente:

1 Demandale quesomensual
9 Costo de produccion por unidad

1 NuUmero de periodos

La demanda de quesos mensuales se utilizd6 para elaborar una matriz de distplreion

determina el costominimode producciéranual

El estudio que se realiz6 en la eega La Lecherita MILKel costo de prduccion de un queso
de 2500 gr. es $13,48 y su precio de venta es $14,00 obteniendo una ganancia de 0,52 ctvs por
cada unidad vendida. Adema&s, debe tener en cuenta la frecuencia acumulada de la demanda

de quesos, costo de aloemaje y niveles de produccidn.

Para la determinacion del costo minimo de produccién anual se utifinéiveare Toracon el
modelo de transporte, se obtiene la soludéhcosto 6ptimo de producciéognociendo la
demanda del nimero de quesos mensuales, niveles de produccion y el costo minimo de

produccion del afio 2019.

69



TRANSPORTATION MODEL OUTPUT SUMMARY

Title: Dani Dayra
Final Iteration No.: 11
Objective Value (minimum cost) =296446756,00

From To Amt Shipped Obj Coeff Obj Contrib
S1: D1: 18720 1348,00 25234560,00
S1: D13: DummyD 1 0,00 0,00
S2: D2: 18420 1348,00 24830160,00
S2: D13: DummyD 295 0,00 0,00
S3: D3: 18200 1348,00 24533600,00
S3: D13: DummyD 515 0,00 0,00
S4: D4: 17855 1348,00 24068540,00
S4: D13: DummyD 860 0,00 0,00
S5: D5: 17958 1348,00 24207384,00
S5: D13: DummyD 757 0,00 0,00
S6: Dé6: 17818 1348,00 24018664,00
S6: D13: DummyD 897 0,00 0,00
S7: D7: 17950 1348,00 24196600,00
S7: D13: DummyD 765 0,00 0,00
S8: D8: 18269 1348,00 24626612,00
S8: D13: DummyD 446 0,00 0,00
S9: D9: 17995 1348,00 24257260,00
S9: D10: 292 1498,00 437416,00
S9: D13: DummyD 428 0,00 0,00
S10: D10: 17598 1348,00 23722104,00
S10: D11: 117 1498,00 1673266,00
S11: D11: 17482 1348,00 23565736,00
S11: D12: 1233 1498,00 1847034,00
S12: D12: 18715 1348,00 25227820,00

Figurall: Modelo de transporte para el abastecimiento
Fuente: Empresada_Lecherita MILK (2019).

Generada la base de datos en el modelo de transporte con los valores de costo de produccidn de
cada geso y las unidades demandadasada mese obtienda solucion El costo minimo de
produccién anualindado por este modelo ds $2.964467,56 (figura 11}omando en cuenta

gue por cada unidad vendida la ganamie esta genera es d@,$2ctvs, determinandque

el precio de venta anual es d8974.708bteniendo una ganancia dd $0.240,44entonces

se oltiene una ganargimensuaéstimadale $9.186,70.
M Prondstico de la demanda estacional, mediante una tendencia lineal.

Para este estudio se maneja independientemente cada mes aplicandaded®tendencia en
Microsoft Excel, siendo una herramienta de calculos, gaéfitie permitevisualizar datos y

andlisis.

=TENDENCIA(
TENDENCIA(conocido_y; [conocido_x]; [nueva_matriz_x]; [constante])

Figural2: Férmula de tendencia en Excel.
Fuente: Emresa La Lecherita MILK (2019).

70



En donde el conocido de la y; es la tendencia lineal de la cantidad de quesos doble crema
vendidos a el mes de enero del afio 2017, 2018 y 2019 teniendo la facilidad de que Excel nos
facilita con el célculo de este dald.conocido x; son los afios de los cuales se esté estudiando
para la realizacion de la proyeccion (202018 y 2019). Y por ultimo aelato de las x al cual

se quiere llegaren este caso es del afio 2026to se aplica para cada mes obteniendo asi el
prondstico, en el caso del mes de enero del 2020 se obtiene que se vendera muy probablemente

19512 quesos doble crema plasmado en la situfegura.

€4 - C 3 =TENDENCIA(B4:D4;8$3:D$3;E$3)
pm—
A B L~ = F
1 | Datos histéricos de nimero de quesos vendidos y su pronostico
2 Ao Pronéstico
3 2017 2018 2019 2020
4|  Enero 16500 17255 18420 19312
S Febrero 16295 17100 18020 18863
6 Marzo 15573 16470 17800 18841
7 Abril 14795 | 16000 18743 ¢
8 Mayo 15100 16150 17558 18727
9 Junio 18745
10 Julio 15290 16400 17550 18673
1 Agosto 15955 16700 17869 18755
12 Septiembre 15190 16200 17595 18733
13 Octubre 14850 16050 | 17490 18770
14 Noviembre 16520 17040 18199 18932
15 Diciembre || 17400 | 18500 | 19548 20631

Figa13: Aplicacion de la férmula de tendencia en Excel.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En la tabla anterior se obsergaeen los mesesnero, febrero, marzo, agosto, noviembre y
diciembre la demandse incrementa debido a que existe un mayor nimero de ventas y en los
meses de marzo, abril, mayo, junio, julio, septiembre y octubre es en los meses donde la

demanda disminuye.

G17 | f
A [ B [ (@ | D | E F
1 | Datos histéricos de nimero de quesos vendidos y su pronostico
2 Ano Prondéstico
3 2017 2018 2019 2020
4 Enero 16500 17255 18420 19312
5 | Febrero 16295 17100 18020 18863
6 Marzo 15573 16470 17800 18841
7 Abril | 14795 16000 18743
8 Mayo 15100 16150 17558 18727
9 Junio 18745
10 | Julio 15290 16400 17550 18673
11 Agosto 15955 16700 17869 18755
12 | Septiembre 15190 16200 17595 18733
13| Octubre 14850 16050 | 17450 18770
14  Noviembre 16520 17040 18932
Diciembre T | | 18 '

Figural4: Prondstico de ventas.
Fuente: Empresa Uzsecherita MILK (2019).
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En la tabla siguiente se muestra los promedios de las ventas por afios y su variacion porcentual.

Tablal6: Promedios de las ventas por afios y variacion porcentual

Ao Promedio Diferencia %
2017 15671 -

2018 16632 5.8
2019 17910 7.1
2020 18977 5.6

FuenteEmpresa La Lecherita MILK (2019).

En la tabla 1&e observa un incremento del 5.6% para el afio pronosticado 2020 con respecto

a las ventas del afio 2019.

—o—2017 2018 2019 2020
- 21000
£ 20000
= 19000
o 18000
= 17000
% 16000
& 15000
14000
P O XN © o NG S G & &
Q\Q‘QC\P\ %\{}\ t;"o qé.'\‘\fbd \§ x\\' ‘,?.9‘0 i \‘\Z,-@Jf-\\'}\;p \\?..-{\:O ﬁ\@.'\\;\\j
RSN
Meses

Figural5: Grafica de & demanda y prondéstico.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En la figura 15 se muestra la demanda anual de quesos doble crema del afio 2017, 2018, 2019
en la cual ha idancrementando. En el afio 2012818 hubo un incremento de ventas de 11540
guesa; del 2018 al 2019 aumentd 15334 unidades y realizado el prondéstico del afio 2020 se
estima el valor de 12805 quesos mas del afio 2019.

4.1.2. Diagnostico de la situacion actual del proceso de produccion

La empresa trabaja con 10000 a 12000 litros de ldehi®s, los que son abastecidos por 30

proveedores para teansformaciondel producto.
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4.1.21. Organigrama de la empresa

La empresa esta conformada por un gerente, una secretaria, un jefe de produccién, 7 operarios

y 2 choferes como se puede obseprata figura 6.

Gerente

# '

Jefe de
produccion

|

Y Y Y 1 Y
Operari de Operanp dela Opera.rm de
calidad preparacion de la manejo del

cuajada trompo hilador

A A A A A
I I

Auxiliar 1 Auiliar 2

Secretaria

Operario de Operario de
moldeo empaquetado

Y Y

Chofer 1 Chofer 2

Figural6: Organigrama de la empresa
Fuente: Emresa La Lecherita MILK (2019)

4.1.22. Entrevista

Para conocer la situacién actual de la logistica de abastecimiento y el proceso de produccion de
guesos doblerema se realiz6 una entrevista a la sefiora Piedad Osejo propietaria de la empresa
donde manifestd que la Lecherita MILK cuenta con 3 maquinarias y 682 herramientas
produciendo entre 500 a 600 quesos diarios, la empresa cuenta con 13 &reas siendo estas d
recepcion, bodega, produccion, moldeado, empaquetado, almacenamiento, area administrativa,
vestidores, bafios internos, despacho, area de vigilancia, cafeteria, bafios externos y cuenta cor
12 trabajadores. La cantidad de leche adquirida al dia es de 10@00Glitros produciendo

un tipo de queso (queso doble crema de 2500 gr). Leesmpuenta con 30 proveedores.
4..1.23.Disefio de la empresa

El terreno totate la empresa es de 1.373¢88, con un area de construccion de 3¥9 que

consta de é&rea de recepcion, bodega, area de produccién, area de moldeado, area de
empaquetado, area de almacenamiento, area administvast@ores, bafos internos, adea
despacho, area de vigilaaccafeteria, bafios externos. El espacio sisttoocion es de 994,88

a (figura 19).
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Figural7: Disefio de la empresa La Lecherita MILK
Fuente: Empresha Lecherita MILK (2019)

=1 |l125

250
Area de
administracion
200

74



Se ha calculado que dentro de la plad& produccién de la empresa existéreas

desperdiciadas (figura L7El total de espacios es de 107d5.

4.1.24. Distribucion de la planta

La distribucion de la planta de quesos doble crema@nrems a fiLa Lecheri

Tablal7: Distribucién de la planta de produccién

Area

Descripcién

Area de recepcion

Bodega

Area de produccion

A esta area llegan los proveedores quienes abas
de materia prima a la empresa. Se cuentadosr
mangueras, una motobomba y un tanque
recepcion de la lecheéen esta area, también

encuentra el laboratorio de 3 m. de ancho x2.5n
largo donde se realiza el control de calidad con e
de tomar una decisién de aceptaaarechazo. Esti

area tiene 24

Se encuentra ubicaddetras del laboratorio d
control de calidad, donde se coloca el resto
insumos como la sal y cuajo que ayudan &
transformacion de la materia prima obteniendo a
queso doble crema y de materiales como fur
plasticas, etiquetas, materiales de limpieza, €

otros. ESta area tiene @ .

Se encuentra el equipo y maquinaria necessa
la transformaciondel productq dentro de esta ha
tres tinas para el calentamiento y cuajo de dade
en el costado izquierdo superior se ubican
implementos como el termémetro, paletas;haras
y baldes plasticos queontienen suero. Esta are

tiene 5 m. de largo x 8 e ancho (4@ ).
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Area de moldeado

En la parte superior izquierda desta area st
encuentra una mesa con canastillas llenas de cu
con el fin de desuerar, en la parte inferior izquie
se ubica el trompo hilador, cumpliendo la funcién
alinear sus fibras, junto a esto se tiene dos mesa
son utilizadas para la magalada terminada, lo:
trabajadores estan listos para cortar, pesar y ul

en los respectivos moldes. Esta area tiene 40

Area de empaquetado

Area de almacenamiento

Area administrativa

Vestidores

Los trabajadores ubican el producto terminadc
fundas plasticas y selladas. Esta area tiene 2de!|

largo x 2 m. de ancho ¢ ).

Esta area viene a ser el cuarto frio, donde se con
el prodwcto terminado. Esta area tiene 3.5 m.

ancho x 5 m. de largo (176 ).

Esta compuesta por dos oficiramn una medida d
13,54 . Laoficina 1 es para la secretaria la cual «
equipada con un escritorio, un kit de ofigina
computador, teléfono, archivador, calculadora
sillas, con una medida de¥6 vy la oficina 2, para le
elaboracion de documentos por el resto
trabajadores y atencidn aderas personas, cuer
con un escritoriotres sillas yun archivador d

regstros con un tamafio de &5 .

Es donde los trabajadores preparan, utilizando Ic
EPP (Equipo de proteccién personal) para
elaboracion de producto. Esta area tiene 2 m
largo x 1.75 m. de ancho los de damas, y cor
misma nedida los vestidores decaballeros

conformando asi @
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El area de estos bafios es de 2 m. de largo y 1
ancho para damas y de la misma medida
Bafios internos caballeros. Estos se encuentran detras de

vedidores teniendo un area dé6.

En esta area se controla, arga y supervisa

cantidad deproducts terminados, en este lugse
i ubican de la mejor manera los quesos doble cr
Area de despacho ,

con el fin de ser transportados, llegando en bu

condiciones a loslientes. Estarea tiene 5.26

Tiene la funcion de proteger bienes, proteccior

Area de vigilancia personasiegistros. Esta area tienei4 .

Esta area contribuye a tener buenas relaciones

los trabajadores mejorando asi el ambiente

Cafeteria . o )
trabajo. Esta aremide 10.54
Son 2 bafios externos, uno para damas y otro
Bafios externos caballeros. El area de estos bafios &4 2ked

Fuente: EmresalLa Lecherita MILK (2019)
4.1.25. Maquinariay herramientas para la elaboracgquesos doble crema

La Lecherita MILK &tualmente tiene la siguientes maquinagay herramientas que son

utilizados pr los trabajadores.
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Tablal18 Maquinaria

Maquinaria

Funcion

Caracteristicas

Cantidad

Ecomilk

Motobomba

Trompo hilador

Sirve para analizar |
calidad de laleche
(acidez, densidac
materiales de gras:i
prueba de alcohol

agua)

Sustrae la lech
desde los
carrotanques (
cantinas de los
proveedores a la tin
de recepcion de |

empresa.

Permite transforma

la cuajada en fibra Estd elaborado d

elasticas.

Total

Material de plastico \

aluminio

Esta elaborado pc

acero imxidable

acero inoxidable

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

La tablal8 muestra la maquinaria que es utilizagfala planta de produccion, salica la

existencia de 3 maquinas.

Tablal9: Herramienta

Detalle Caracteristicas Valor
Caldero Son recipientes a presion.
Genera vapor. 1

Fabricado

laminado.

on

acero
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Tina de produccion

Estd construida en ace

inoxidable. 3
Es unaunidad compacta.
Mesa de traslado Su material es de etal. 2
Mesa de moldeo Su material es de metal. 1
Baldes Material de plastico 4
Tangue de recepcion Esta construido en ace 1
inoxidable.
Tela de liencillo Tejido plano de algodén 2
Pda de aluminio Material de acero inoxidable 2
Termometro Material de plastico 1
Cuchillo doble hoja Son elaborados en ace 2
inoxidable
Cuchara Material de metal 1
Tubos de ensayo Material de vidrio 10
Moldes Acero inoxidable 600
Canastillas Material de plastico 50
Mangueras transportador. Material de plastico 2
de leche
Total 682
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Fuente: Enpresa La Lecherita MILK (2019)

La tablal9 indicalas herramientas utilizada®s la Lecherita MILKpara la elaboracion de los

guesos, donde, se pueml@eciar que se posee un total de 682 herramientas.
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4.1.26. Diagrama de flujo del proceso actual del queso doble crema

Inicio/Fin Operacion Inspeccion

Transporte

Almacenaje

Decision

R 1 104 S R oS
15 rmin
¥
Recoger
r
D simera i Cuaj

Transporte dae

sy ik la masa hilada

LTI

[0 TN

12min
L

Transporie de
QUESDS

1 Empacuetacdo

15 mriin—e]

Filtracion de la
leche [ Tanoue

CUAID W SLEND

Transporté e
i cunaj oo

G Y ) 17—

Filtracion de la
leche (Tinm de
calentamienio)

=

la cujada al
tromypo hilladkor

Cuarto

10 min

<>

frice

Figural8: Diagrama delfijo.
Fuente: Empreskecherita MILK (2019)



4.1.27. Descripcién del proceso de elaboracion del queso doble crema
4.1.27.1.Composicion del queso doble crema

La composicion de este produdt@abla20) cumple con valorey caracteristicas que estan
dento de laNorma INEN 82(anexo 2§.

Tabla20: Composicion del queso doble crema.

Caracteristicas Valores (%)
Humedad 49-51
Materia grasa 26-28
Proteina 20-22
Sal 2-2.1
Materia grasa en la materia seca 24-26
Humedad en ejueso desgrasado 62-65

Fuente: Empresa Lecherita M{ (2019)
4.1.27.2.Caracteristicas sensoriales del queso doble crema

Tabla21: Caracteristicas sensoriales del queso doble crema

Color Crema amarillo no muy intenso.
Caracteristicas Consistencia Semiblando, cremoso y elastico.
sensoriales Textura Compacta, sin aberturas.
Sabor Moderadamente acido.

Fuente: Empreskecherita MILK (2019)
1 Color

El color del queses afectado pda grasa en la materia prim&u color exremaamarillo no
muy intenso, o debe presentar manchas; si las lesy,muestra de que preseh@angs,
bacterias o0 mohos.

1 Sabor

Esto incurre en la calidad y cantidad de materias primas que es ubicado en el transcurso de la
elaboracién del producto como: &che, suero, sal, cuajo en medidas muy bien proporcionadas;

evitando asi un sabor acido, amargo, ahumado, simple o salado.

82



1 Olor

Al igual que su sabor, el olor esta definido por la calidad de la leche, el suero y sal. Debe ser
similar al olor de la cuaga en calentamiento para evitar un olor a descompuesto, fermentado
o cualquier olor pestilente que resulte nocivo en el producto, la sal es un eliminador de los

microbios evitando asi los olores desagrésabonseguidos por el queso.
1 Consistencia

El queso doble crema es semitdi, cremoso y elastico, debido a @sesometido al trompo

hilador a altas temperaturas de calentatoiéormando hilos al estirarse.

A continuacion, se dallara el diagrama de flujo del proceso de producd&mueso, desde el
abastecimiento de la materia prima hasta tener el producto final, especificandmpasstde

cada proceso (figura 1.8

Tabla22: Diagrama de flujo

Operacion |nspeccién Transporte Almacenaje

N° Actividad Tiempo

O — V

Descipcién del proceso

Area de recepcion

Recepcion de

1 X 2 min
la leche
Verificacion

2 X 6 min
de la leche

Filtracion de

la leche _
3 X 9 min

(Tanque de

recepcion)

Area de produccion
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Filtracion de la
leche (Tina de

4 _ X 9min
calentamiento;
Calentado de

5 la leche 20 min
Adicién  del

6 cuajo y suero X 2 min
Reposo )

7 3 min
Remover

8 X 15 min
Desuerar )

9 3 min
Recoger la

10 cuajada X 2 min
Traslado de le

11 cuajada 3 min
Reposo de ¢

12 cuajada 3 min
Transporte de

13 la cuajada a 3 min
trompo hilador
Hilado _

14 X 20 min
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Transporte de
la masa hiladz
15 al area de X 1 min

moldeado

Area de moldeado
Moldeado
(cortado,
16 pesado y X 12 min

moldeado)

Transporte de
guesos akrea
17 de X 1 min

empaquetado

Area de empaquetado
Empaquetado _
18 X 15 min
Area de almacenamiento
Traslado al )
19 ) X 6 min
cuarto frio.

Almacenaje .
20 X 10 min

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Actualmente la empresa realiza la e&rion de queso doble crema con las siguientes

actividades:
4.1.27.2. Recepcion de la leche

La materia prima esansportdahasta las instalaciones de la empiesdecherita MILK por
los proveedores para tear el abastecimiento. partir de la emada de la empredeasta el
area de recepcidédonde realizan el registro del nimero de litros abastecidos par cad

proveedor, tardan 2 minutos.
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Figural9: Recepcion de la leche
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

4.1.27.3 Verificacion de la leche

Para conocer las caracteristicas requeridas de la leche se procede a realizar la verificacion de la
misma, comprobando su acidez, densidad, grasa, prueba de alcohol y que no sea adulterada cor
agua, en un tiempo de 6 minutosliigandose esto con materiales de laboratdeterminando

su calidad.

e—

- Figura20: Analisis de la materia prir_ffa
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

4.1.27.4. Filtracion de la leche

Se procede a descargar la leche filtdadl tanque de recepcion con 1100 litros de capacidad,
se utiliza unliencillo queno permiteel paso degarticulas meroscopicas de la materia prima

para su calentamiento. Esta actividad se la realiza éarapo estimado de 9 minutos.
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Figura2l: Filtracion de la leche
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

4.1.27.4. Calentamiento

Se procede a trasladar la leche del tanque de recepcidn, filtrandola a la tina de acero inoxidable
ubicada en el area de produccion capacidad de 2000 litros, para iniciar con el calentamiento

de la leche a una temperatura de 38°C, en un periodo de tiempo de 20 minutos.

L 4

Figura22: Calentamiento
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

4.1.27.5 Adicion ce cuajo y suero

Una vez alcanzada la temperatura se agrega el cuajo y suero a la tina llena de leche tardando 2
minutos en la gparacion de esta sustancia.
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Figura23: Adicién de cuajo y suero
Fuente: Ehpresa La Lecherit®lILK (2019).

4.1.27.6. Reposo

Se deja la cuajad&posand@® minutosparaseparar esuero y la cuajada en forma de granos
semiduros.

Figura24: Repos
FuenteEmpresa La Lecherita MILK (20)9

4.1.27.7. Remover

Después dl reposo se procé&da remover durante 15 minutegen wa pala de aluminio
inoxidable; con losnovimientos se disolvié por toda lahe obteniendo la cuajads, procedid

a cortarla para que asi sea mas sencillo recogerla con la ayuda de las canastillas.
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Figura25: Remover
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

4.1.27.8. Desuerar

Una vezobtenida la cuajada se desueraun iempo de 3 minutos para luegacar la cuajada

y seglir con las demas actividades.

Figura26: Desuerar
Fuente: Ehpresa La Lecherita MILK (2019)

4.1.27.9. Recoger la cuajada y transporte de la cuajada

Se procede a recoger la cuajada tardando 2 minutos para llevarlas a la mesa en donde también

se elimina el suero. Blansporte de toda la cuajada a la mesa tardé 3 minutos.
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Figura27: Recoger la cuajada y transporte de la cuajada
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

4.1.27.10. Reposo de la cuajada

El reposo @ la cuajada tarda 3 mimag y permite desuerarse en su totalidad para luego ser

llevada al trompo hilador.

Figura28: Reposo de la cuajada
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

4.1.27.11. Transporte de la cuajada al trompo hilador

Figura29: Transporte de la cuajada al trompo hilador
FuenteEmpresa La Lecherita MILK (2019)
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Se traslada la cuajada totalmente desuerada al trompo hilador tardando 3 minutos.
4.1.27.12. Hilado

Se procede a realizar esta actividad cabgdtivo de alinear sus fibras, de manera que se pueda
estirar y no se rompa. La temperatura de hilado es de 85° a 87°C, en un periodo de tiempo de

20 minutos.

Figura30: Hilado.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

4.1.27.13. Transporte de la masa hilada

Cuando se obtiene la masa hilada se la ubica en una mesa transportadora para llevarla al aree
de moldado en la cual tardd 1 minuto.

Figura3l Transpore de la masa hilada
Fuente: EmpresLa Lecherita MILK (2019)

4.1.27.14. Moldeado

Una vez que la masa llega a la textura adecuada, esta se traslada a una mesa de acero inoxidabl

y se la golpea con el fin de sacar espacios de aire, luego se realizan cortes de 2500 gramos de
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peso, dandforma de bloques con las manos de los trabajadores para introducirlos en los moldes
y a su vez ubicarlos en canastillas en un tiempo de 12 minutos. Esto se traslada al area de
empaquetado con un tiempo estimado de 1 minuto.

Figura32: Moldeado
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

4.1.27.15. Empacado

El queso es extraido del molde y se lo empaca en una bolsa sellada tardando 15 minutos. Los
guesos ya empacados se introducen en canastillas con capacidad para 13 yngtade
llevados al almacexe en un tiempo de 6 minutos.

Figura33: Empacado
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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4.1.27.16. Aimacenamiento

Para evitar contaminacion se almacena en el cuarto frio a una temperaduaadtie, en 10
minutos.

e ‘ b . !

Fivgura34: Almacenamiento
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

4.1.28. Aplicacion de fichale observacion

La ficha de obseacion fue aplicada ba Lecherita MILK ubicada en el Cantdén San Petko

Huaca, provincia del Carchi con fecha 01 de junio del 2019, tiene informacion sobre la
elaboracion de queso doble crema, donde se pudo evidenciar su proceso, los tiempos que toma
realizar cada actividad desde la recepcion de la materia prima, su rrawtn hasta la
obtencién del producto terminado, nimero del personal, capacidad de la engapaaigad

con la que trabajan.
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Tabla23: Ficha de observacion (llena)

&
&2

UNIVERSIDAD POLITECNICAESTATAL DEL CARCHI
ESCUELA DE LOGISTICA
FICHA DE OBSERVACION

Objetivo: Obtener datos e informacién del proceso productivo de quesos doble cre

Capacid

# de NUumero de _. o ,
Tiempo  Maquinari Capacida ad

Activ.  Hora  Actividad trabajadore

i a d general trabajad
idad S (minutos) g J

a
Area recepcion

Depende
el

- abastecim

08:16:0 Recepcion Tanque de 1100
1 2 _ iento de _
Oa.m. delaleche recepcion litros
cada
proveedo

r
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Verificacié
08:18:0
n de la 1 6
Oa. m.
leche

08:24:0 Filtracion

O0Oa.m. delaleche

Area de produccion

Filtracion de la

08:33:0 |eche ala tina 9
0a. m. de
calentamiento
08:42:0 Calentamien
20

Oa.m. to

20

_ 25
Ecomilk » mililitro
mililitros
S
Vaso 50
milimetrad . mililitro
mililitros
0 S
Motobomb . 130
130 litros
a litros
. por
succionado _ por
minuto .
ra de leche minuto
Mangueras
de . 130
130 litros
trasporte litros
- por
de liquidos _ por
. o minuto _
alimenticio minuto
S
Tanque de  2.000 1000
recepcion litros litros
Tela de ) )
o la la
liencillo
Tela de ) )
. la la
liencillo
Tina de 2000 1000
calentamiento litros litros
Termometr 4 0 é + 2
38°C

o] °C
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10

11

12

13

14

Adicion del

09:02:0 _

cuajoy
Oa. m.

suero

09:04:0

Reposo
Oa.m.
09:07:0

Remover
Oa.m.
09:22:0

Desuerar
Oa.m

09:25:0 Recoger la

Oa. m. cuajada

09:27:0 Transporte

Oa.m. de cuajada

09:30:0
0 Reposo de le
cuajada
a.m.
09:330 Transporte
0 de la cuajadz
al trompo
&M ilador

09:36:0 Hilado de

0Oa.m. lacuajada

1 2
1 3
1 15
1 3
2 2
2 3
1 3
1 3

Area de moldeado

1 20

Vaso
milimetrad

0
Pala de
aluminio

Tina

Baldes

Pala de

aluminio

Tina de
calentamie

nto

Cuchillo
doble hoja

Canastillas

Canastillas

Canastillas

y mesa

Canastillas

Hiladora

300

mililitros

1 unidad

2000

litros

6 litros.

1 unidad

2000

litros

1

unidad

42.500 gr

42.500 gr

42.500 gr

42.500 gr

2.000

litros

240
mililitro

S

1 unidad

1000

litros

24 litros

lunidad

1000

litros

1
unidad

42.500
gr
42.500
ar

42.500
gr

42.500
ar

1.000

litros
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15

16

17

18

19

20

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Transporte

09:56:0 de masa al

Oa. m.

10:09:0

Oa. m.

10:21:0

Oa. m.

10:22:0

Oa. m.

10:37:0

Oa. m.

10:43:0

Oa.m.

area de

moldeado

Moldeado

Transporte de
quesosal
area de

empaquetadc

Empaqueta
do

Traslado al

cuarto frio

Almacenaj

e

Total de la actividad

12

15

6

Area de almacenaje

10

Mesa
transportad

ora

Mesa de

moldeado

Mesa de

moldeado

Pesadora

Moldes

Canastillas

Canastillas

Area de empaquetado

Funda

127.500 127.500

ar ar
127.500 63.750
ar ar
127.500 63.750
ar ar
2.500gr
50
600 _
_ unidade
unidades
S
17
25.000 gr
quesos
17
25.000 gr
quesos
600 50

unidades unidades

50
Canastillas 10 quesos
quesos
_ 50
Canastillas 10 quesos
quesos
3000 50
Cuarto frio
quesos  quesos
145 minutos

97



En la tabla 3, se ha plasmado los resubs de las actividades realizadasada obtencion del
producto,donde se identifico por medio de la ficha de observami@e| tiempoes elevado al
trabajarcon 1000 litros para la elaboracion de quesos. Se obtuvo 50 unidades donde se
determina que para realizzada queso se necesit20 litrosde lecheEn el &rea de recepcion
serealizan3 actividades en lminutos, ddagual forma se encuentra eharea de produccién

en donde se realizan 12 actividades en un tiempo de 1 hora y 24 minutos, edesh@oleeado
realizan 2 actividadecon un tiempo de 13 minutos, en el area de empaquetado se realizan 1
actividad la cual tarda 15 minutos y en el almacenaje 2 actasdimthde tardan 16 minutos al
transpotar los quesos al cuarto frioodas las actividades realizadas en las distinmessése

obtiene un total de 145 minutos donde viesera2 horas 25 minutos.

Hay que tomar en cuenta que el numero total de unidades obtenidas en la fecha de la realizacion
01 de junio del 2019 se elaboraron 501 quesos con 10020 litros. El tiempo egt@nada

elaboracién de un quesioble crema esn promediale 2 minutos %Segundos.
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Tabla24: Periodo del proceso

Tina de calentamiento y cuajado de la masa

N° de
litros

1000
1100
1100
1200
1200
1120
1200
1100
1000
10020

© 00 N O o A WDN B

NO
de

tina

N P N P W DN P DN

Hora
de
inicio

8:42
9:12
9:52
10:32
12:12
12:32
12:57
12:27
13:12

T.
(Temperature
inicial)
38°C
38°C
38°C
38°C
38°C
38°C
38°C
38°C
38°C

Acidez

inicial

20
20
20
20
21
20
20
19
20

Cantidad

Cuajo Suero

ar.

10
11
11
12
12
11
12
11
10

Itrs.
70
71
71
72
72
71
72
71
70

Temperature Acidez Presién

final

37°C
37°C
37°C
37°C
37°C
37°C
37°C
37°C
37°C

final

32
32
31
32
32
31
32
31
33

proceso

22
22
22
22
22
22
22
22
22

85
85
85
85
85
85
85
85
85

Cantidad
Sal en
ar.

3250
3250
3250
3250
3250
3250
3250
3250
3250

Hora de

# de

finalizacién quesos

9:56

10:26
10:58
11:46
13:26
13:46
13:11
13:41
14:26

50
55
55
60
60
56
60
55
50
501

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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La figura 17indica queel area @ producciércuentacon3 tinas de calentamientgn latabla

24 se detallda tina y la hora en la cual es llenada para proceder con el calentamiento y cuajado
de la leche. La temperatura inicial pdaalaboracion de quesos es de 388gun la norma

INEN 82 se verifica su acidez cual debe estar en el rango de aceptacion. Se describe la cantidad
de cuajo utilizado para cierta cantidad de litros trabajados, y su temperatura final debe ser de
37°C con una acidez de 30 a 34 también guiandose en el raagemtacion. En el trompo
hilador se debe llegar a una temperatura de 85°GQyregamnlos insumossal, cuajo ysuerq

también esta descrito la cantidad utilizada para el nimero de litros trabajados.

Tabla25: Conteo del diagramae procesos

Descripcion Numero Minutos
Operaciones 9 86
Inspecciones 5 35
Transporte 5 14
Almacenaje 1 10
Total tareas y actividades 20 145

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En la tabla 25se observaletalladamentdas actividadesjue se ejattan para elaborar el
producto, | o que permitirza a |l a empresa AL

participan, y en cuales estan fallando para comenzar con las respectioa®s correctivas.
4.1.29.Encuesta

La encuestae la muestran el amexo 8 y se aplica a 10& trabajadores dalempresdi L a
Lecherita MILKO, qui prodacsidnendafeéeha 0%eneroadel 0a%ed s d
objetivo fue conocer mas acerca dilgistica de abastecimiento y produccionaietso doble

crema. Esta encuesta consta de 8 preguntas las cuales son de tipo cuantitativo.

Andlisis e interpretacion de la encuesta realizada a los empleados encargados de la realizacion

del producto endempresa La Lecherita MILK
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1. ¢Existen planes de produccionriia para la elaboracion de los quesos doble crema?

Tabla26: ¢ Existen planes de produccion diarios?

Resultado Encuestados Porcentaje %
Si 5 71,0
No 2 29,0
Total 7 100

Fuente: Empesa La Lecherita MILK (2019).

Analisis: A los 7 operariosencargados de la elaboracion del queso doble crema, el 29% sefiala
que no se elaboran planes de pawidn diarios de este producto y7dl% sobrantesefialdo
contrario.Los trabajadores que no elaboran planes de produccién es debido agjtaneiblo

cumplen con las acciones ordenadas por los operarios que tiene delegado un puesto de trabajo

en el cual estan capacitados.
2. ¢Cumplen con el plan de produccion diario de la elaboracion de los quesos doble crema?

Analisis: Seobtiene que el 100%e los trabajadores declaran quise efectia con elan de
produccionLos empleados que tienen designados una actividad de trabajo en planteopsoduc
de ALa L ec hoamplen en ltddighaday los demas operarios colaboran con las

actividadesordenadas por los trabajadores de mayor conocimiento.

3. ¢Tiene el conocimiento de las actividades a desarrollarse en la elaboracién de quesos doble

crema?

Tabla27: ¢ Tiene el conocimiento de las actividades?

Resultado Encuestados Porcentaje %
Si 4 57,0
No 3 43,0
Total 7 100

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Andlisis: El resultado obtenido es que el 43% indica que no tiene el conocimiento de las
actividades a desarrollarse en la elaboracion de quesos doble crema; gpptnaeb, un 57%
indica que si tiene el conocimiento necesario de las daties a realiza en el procetos

trabajadores que indican que no tienen el conocimiento del proceso informaron que, si conocen
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las actividades a desarrollarse, pero mas noaglejp de ciertas maquinarias y las cantidades
de insumos que se necesita para la elaboracion del prothrcsnlo cumplen su labor diaria
porque no realizan un control fijeddesempefo determinandbgrado de conocimiento que

poseen.

4. ¢Se asignan daanera eficiente los recursos que intervienen en cada uno de los procesos

de produccién de quesos doble crema?

Tabla28: ¢ Se asignan de manera eficiente los smsuque intervienen en cada proGeso

Resultado Encuestados Porcentaje %
Si 5 71,0
No 2 29,0
Total 7 100

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Analisis: El 71% de los trabajadores mangjdacuadamente loscursos que intercedenles
distintas actividadesmientas que el 29% indica que no lasilizan apropiadanente. El
desperdicicse debe a que no hagecuado usalela leche que se utiliza paedaborar méas

namero de quesos.
5. ¢Existe una comunicacion rapida entre las distintas areas de trabajo en la empresa?

Tabla29: ¢ Existe una conmicacion rapida entre las distintas areas de trabajo?

Resultado Encuestados Porcentaje %
Si 4 57,0
No 3 43,0
Total 7 100

Fuente: Empesa La Lecherita MILK (2019).

Andlisis: El 57% indica que haynabuenacomunicacion en ladistintasareas que tienka
empresaexistiendo una adecuada ubicacion de maquinaria dentro de lasyat8&sindica
una respuesta negatigan respect al area de almacenaje al trasladamgesss al cuarto frio
existiendouna mala division en la infraestructura afectandoaasd poder tener un tiempo

optimo. Este inconveniente hace que no exista una buena comunicacién de los operarios al
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momento de ubicar los quesos doble crema en el ai@adeenamiento y por ende que tome

mas tiempo lamduccién de quesos doble crema.

6. ¢La materia prima e insumos llegan en el tiempo y cantidad requerida en las diferentes

etapas del proceso de fabricacion?

Tabla30: ¢ La materia prima e insumos llegan en el tiempo y cantidad requerida?

Resultado Encuestados Porcertaje %
Si 2 29,0
No 4 57,0
Ocasionalmente 1 14,0
Total 7 100

Fuente: Empesa La Lecherita MILK (2019).

Andlisis: El 29% del personaki logran obtenera tiempolos recursos necesarios paesda
actividad el 14% indica que casualmentdienenlos recursospara latransformaciondel
producto y el 5% de operarios indican que s trabajadores que indican una respuesta
negativa es debido a la hora de llegada del proveedor de la materia prima lo que ocasiona no
poder iniciar con el procesie produccion. Los trabajadores que afirman térerecursos
necesarios a tiempo y en la cantidad requerida, op@sanaquinas yealizan I& actividackes

de las queson responsable® manipulado otros materiales.

7. ¢Existe un lugar adecuado donde sgem los desperdicios que se utilizan para la

elaboracién de quesos doble crema y evitar la contaminacién ambiental?

Andlisis: EI 100% indica que si existe un lugdecuado para dejar desechioss trabajadores
encargados de la elaboracion del quesdedotema, consideran quelsly un lugar especifico

para ubicatos desechos, en el caso del suero, usan tanques en donde lo depositan, cuidando
del medio ambiente y ayudando a personas que viven cerca a la empresa para que sea llevadc
a sus hogares para Wtilizacién del mismo, sea esto para el alimento de animales, entre otros

usos.
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8. ¢Posee todos los implementos de seguridad industrial que se requiere para el desempefio er

su lugar de trabajo?

Andlisis: Con respecto al resultado de esta pregunta seoajpie todos los trabajadores tienen
las herramientague se requierparacadapuestodetrabajo siendo esto el 100%os jefes de
|l a empresao La Lecherita MILKO se preocup:;

implementos de seguridad para sus tratmags.
4.1.3.Evaluar laproducciénde quesosonrelacion alabastecniento.
4.1.3.1.Célculo de participacion de procesos en la elaboracién de quesos

Para calcular la participacién de cada pro¢eamorcentajegn la elaboracion de quesos doble

crema se aplicda siguiente férmula.

OAOOEAEBAKéx?-EH%WE@TAAOT ,
1T RN ET OOA Bh OBAKOE OFE AAAA O

Ecuacionl: Participacién de cada proceso
FuenteLlererg, (2014).

En la tabla25 se muestra detalladamente el nimero de operaciones, inspecciones, transporte y

almacenajes que se dan en el proceso de elaboracion de quesos
Operacionesle produccién

OAOOEAE%%%F@ﬂHU&pD

El 59,31% delos recursos se utilizan en lo relacionaclin la manufacturalo demas

corresponde ks inspecciones, transporiealmacenajes.
Inspeccionesle produccion

,,,,,, o w . ~ o
OAOOEAE%ﬁﬂﬁﬁnncmrb

El 24,14% representa el tiempo de participacién en inspecciones como: la verificacion de la
leche cruda, calentamiento y separacion de la cuajada con el suero, el resto eousado p

transportes y almacenajes.
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Transports

,,,,,, , T. . ~ .
OAOOEAEDpBAT—AUZEpénmdnpub

Esto indica que el 9,65% de participacion del tiempo total de los transportes realizados en la
elaboracién de quesos doble crema, se encuentra al trasladar la cuajada a la hiladora, la mase
hilada a su moldeo, los moldes al area de eugado y el traslado de quesos empacados al

almacenamiento, el reses usado por el almacenaje.

Almacenaje

,,,,,, ), TL - o
OAOOEAEBpBAT—AUEpénncpmnp

El 6,90% del tiempo total es usadoaedmlmacenaje (cuarto frio).

Para una mejocomprension se realida tabla 31 indicandola relacién del porcentaje de

participacion de los procesos con el tiendpacada actividad.

Tabla31: Participacion de procesos.

Procesos Minutos Participacion (%)
Operaciones 86 59,31
Inspecciones 35 24,14
Transporte 14 9,65
Almacenaje 10 6,90
Total 145 100

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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4.1.3.2 Diagrama Causd&fecto(Abastecimiento)

) ) Medio
Materia prima ambiente

Disenio inadecuado

\‘ Deficiente control de calidad
\ N,
Muestras de leche al azar
de algunos proveedores

\ Desperdicio de espacios
Contaminacion

Incorrecto
abastecimiento

No poseen una planificacion de
la hora de llegada de los
proveedores de leche

/

No 1niciar con el proceso de
produccion

/, Personal no capacitado

Falta de conocimiento
técnicos

Mano de obra Proveedores

Figura35: Diagramade causa efecto del abastecimiento.
Fuente: Empresa La tkerita MILK (2019)

4.1.3.3.DiagramaCausa Efecto (Produccién)

Miaquina

Medio
ambiente

Motobomba Incorrecta division de areas

N 4 “
Pérdida de tiempo al trasladar los
quesos al cuarto frio ‘

Insuficiente capacidad
Cuellos de
botella en la
‘ produccion

Personal no capacitado Falta de repuestos
< <
7 )

. .. Paralizacion de la produccion
Falta de conocimiento técnicos

Materiales

Figura36: Diagrama de causaefecto de produccion.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

Detectadas las causas que genenmanncorrectoabastecimiento guellos de botellagn la
produccion de l@mpresaes necesario realizar una priorizacion la cual permita identificar los
puntos méas importantes para asi llegar a la aplicacion de alternativas que ayuden a contrarrestar

o llegar a la solucién de las caugsa® generan estos problemas.
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Se describe los criterios con los cuales se califican cada una de las causas, evaluando con

puntuaciones, desde el punto de vista de los usuarios internos.
1.Frecuencia:
¢Qué tan frecuente es el problema?

1 1:Baja Frecuencia
I 2: Media Frecuencia

I 3: Alta Frecuencia
2.Impacto:
¢, Cudles son los problemas més importantes?

1 1: Bajo Impacto (Genera bajo impacto negativo en la produccion)
1 2: Medio Impacto (Genera medio impacto negativo en la produccion)

1 3: Alto Impacto (Genera altonpacto negativo en la produccion).
3.Viabilidad:
¢, Qué tan realista es resolver este problema?

9 1: La solucién requerira de una gran inversion econémica y su resultado NO se vera
reflejado en el corto plazo.

1 2: La solucién requerird de una gran inversioongmica y su resultado se vera
reflejado en el corto plazo.

1 3: La solucion requerird de una pequefia inversion econémica y su resultado sera
relevante y se vera en el corto plazo.

1 4: La solucion no requerird de inversion econémica y el resultado serdiatme
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Matriz de ponderacion

Tabla32: Matriz de ponderacion

Clasificacion Ponderacion Caracteristica
Esto implica que la caus
o se presenta con may
Pésimo 109 _
frecuencia.
Implica que la causa ¢
presenta con  menc
Malo 8-7 .
frecuencia
Cuando no se cumplen ¢
su totalidad las
Regular 6-5 o
especificaciones.
Cuandono se ha detectac
Bueno 4-1 ninguninconveniente.

4.1.3.4 Matrices correlacion al diagrama causafecto del abastecimiento

1 Matriz de priorizaciordel medo ambiente asociadd problema

Tabla33: Matriz de priorizacién del medio ambiente

Causa Explicacion Criterio Total puntos
Dentro de la empresa no _
. Frecuencia 3
aprovecha los  espacic
desperdiciados para
Disefio inadecuado ubicacion de mariales de Impacto 3 10
aseo e insumos ocasionan
contaminacion en lo vijabilidad 4

mismos.

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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1 Matriz de priorizaciérde la materia prima asociadbproblema

Tabla34: Matriz de priorizacion de la materia prima

Causa Explicacion Criterio

Total puntos

Frecuencia 1

. Andlisis de muestrade leche
Deficiente control de
_ tomadas al azar de algun Impacto 3
calidad de la leche
proveedores.

Viabilidad 3

Fuente: Emresa La Lecherita MILK (2019).

1 Matriz de priorizaciérde mano de obra asociadas al problema

Tabla35: Matriz de priorizacion de mano de obra

Causa Explicacion Criterio

Total puntos

Frecuencia 2
Algunos trabajadores no peen

Personal nc conocimients técnicos  del
_ o Impacto 3
capacitado proceso de abastecimiento
leche.
Viabilidad 3

Fuente: Ehpresa La Lecherita MILK (2019)
1 Matriz de priorizaciérde proveedores asociadas al problema

Tabla36: Matriz de priorizacion de causas de proveedores

Causa Explicacion Criterio

Total Puntos

Frecuencia 3
No poseen un:i No tienen una hora fija d

planificacion de la llegada provocando que s Impacto 3

hora de llegda atrase al proceso de produccic
Viabilidad 3

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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4.1.3.5.Matrices en relacion con dlagrama causaefectode laproduccion
1 Matriz de priorizaciérdel medio ambientasociadas al problema

Tabla37: Matriz de priorizaciorde causas del medio ambiente

Causa Explicacion Criterio Total Puntos

Frecuencia 3

Incorrecta Pérdida de tiempo al trasladar |
L . ] Impacto 3 9
division de areas. quesos al cuarto frio.

Viabilidad 3

Fuente: Ehpresa La Lecherita MILK (2019)
1 Matriz de priorizacidorde mano de obra asociadas al problema

Tabla38: Matriz de priorizacion de causas de mano de obra

Causa Explicacion Criterio Total Puntos

Frecuencia 2

Algunos trabfdores no posee
Personal nc o o
_ conocimientos técricos  del Impacto 3 8
capacitado. y
proceso de produccidle quesos.

Viabilidad 3

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
1 Matriz de priorizaciorde maquinariasociadas al problema

Tabla39: Matriz de priorizacién de causds maquinaria

Causa Explicacion Criterio Total Puntos

Frecuencia 3
o La motobomba @ posee
Insuficiente ) o
. capacidad suficiente pare Impacto 3 8
capacidad.

la leche.
descargar la leche Viabilidad 2

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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1 Matriz de prioriacibnde materialeasociadas al problema

Tabla40: Matriz de priorizacion de causas de materiales

Causa Explicacion Criterio Total Puntos

Frecuencia 1

En el proceso de produccic
Falta de repuesto . L Impacto 3 6
ocasiongparalizacion.

Viabilidad 2

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En las matrices elaboradas se determiné el incorrecto abastecimiento y los cuell@lale bot
gue afectan a la elaboracion del produtsovaloracion total obtenida de la suma de crigerio

(frecuencia, impacto y viabilidad) ha sido de 10 puntoada punto representa el 10%.

Incorrecto abastecimiento

100%o

90%

80%

70%

1.Disefio inadecuado 2.Deficiente control 3.Personal no 4 No posee una
de calidad de la leche capacitado planificacion en la
hora de llegada de la
leche.

Figura37: Causas del incorrecto abastecimiento en la empresa.
Fuente: Ehpresa La Lecherita MILK (2019)

En la figura37, se presentalas causas que influyen el incorreetibasteimiento destacando
gue el primer itenpredomina en un 100%, debido a daeempresa no tiene una adecuada
distribucién del espacio para materiales e insumos generando esto contaminacién en los

mismos.

El segunddtemtiene un 70%se muestra el deficiente control de calidad de la leche por tener

un alto grado de confiabilidad de algunos proveedores.

El tercer item predomina un 80% describe que el personal no tiene conocirtéentoss en

el abastecimiento.
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El item 4 predomina ufi0%, refiriendose a no poseer una planificacion en la hora de llegada
de la lechdo cual afecta a no poder iniciar con el proceso o por lo contrario generaleolas

espera de los proveedores.

Cuellos de botella en la produccion

90%
80% 80%
I I )
1.Incorrecta 2 Personal no 3. Insuficiente 4. Falta de
division de areas capacitado. capacidad. repuestos

Figura38: Causaguellos de botellas en la produccion en la empresa.
Fuente: Ehpresa La Lecherita MILK (2019)

En la figura 3&e presentalos cuellos de botella en la produccion destacapugoen el primer
item predomina un 90%&firiéndose al disefio inadecuado del egppara trasportar foquesos

empacados al cuarto frio.

El segundo item tiene un 80%, indicando que el personal no esta cappar@atiorealizacion

de las distintas actividades en la elaboracion de quesos doble crema.

El tercer item predomina en un 80%er la insuficiente capacidad en la maquinaria como la

motobomba succionadora de leche, forzandolaygrando posibilidad de dafios.

El cuarto item con el 60%sefnala lafalta de repuestogue ocasiongaralizacién en la

produccién.
4.1.3.Alternativaspara mejorar la logistica ddastecimiento y la produccién

Serealiza el ciclo Deming PHVAque es urcaminoapoyado en loprocesogdentro de las
organizaciones. Es uteerramientajue permiteejecutatareagjue satisfgan las necesidades
de los clients internos y externos con informacig@necisaque ayudela toma de decisiones

estratégicas.
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Con estcse logradentificar, analizar y gestionar adecuadamente el desarrollo de los procesos

siendo de gran utilidad para alcanzar buenos resultadéisLem d.reictha MI L Ko .

A continuacion, se muestran las alternativas de solucién por cada causa mencionada en los

diagramas de causaefecto para los procesos de abastecimiento y produccién.
4.1.3.1. Gclo PHVA (PlaneatHacerVerificar-Actuar)

Los datosobtenidosa través de los diagramas de procesos tuvieron la finalidad de saber el
namero de actividades, tiempos, secuenciasmmacteristicagncontrando problemas en el
incorrecto abastecimiento y la existencia de cuellos de botellas en la produccién existiendo
oportunidades para realizar acciones correctivas dandose a conocer en el desarrollo del trabajo

de investigacion.

*Identificacion y analisis de *Definir espacios para los
los procesos materiales e Insumos Yy
sEstablecimiento de las o - tambien para traslados del
mejoras a alcanzar en los " —‘ - producto terminado.
.

procesos. /
/ Planear Jl Hacer \
o

Actuar B Verificar
*Realizar las acc& Comprobar la

correctivas en los procesos. _— unpla11tac1o11 de las
acciones ¥y la efectividad
de las mismas para
alcanzar las mejoras
planificadas.

Figura39: Ciclo de Deming de las actividades de la empresa La Lecherita MILK.
Fuente: Enpresa La Lecherita MILK (23).

4.1.3.1.1Planear
4.1.3.1.1.1ldentificacion y analis de los procesos de produccién

Con elconocimiento del proceste produccién el producto se elaborad@yrama de flujo del
proceso deelaboracion con los respectivos recursos utilizados erdidstas areas de
recepcion, producciéon, moldeado, empaquetado y su respectivo almacenamiento en el cuarto
frio, que se encuentra en las instalaciones de la empresase lo realizé en la figurks,

detallando cada actividad que se realiza dentro diz @aea.
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4.1.3.1.1.2Mejoras a alcanzar en el abastecimiento
9 Adecuar espacios propicios para materiales e insumos

Tabla41: Modificacion de la bodega

Bodega

Disefio de la planta actual Modificacion del disefio de la planta

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

Como se puede comparar, en el disefio de la planta actual se encuentra la trayectoria en la cual
los trabajadores de la empresa transportan los insumos abastecidos por los proveedores que s¢
necesitan para fmansfomacionde los quesos coma kal, cuaj@ incluso los materiales de

aseo gque también son ubicados en la bodega, requiere de una mayor distancia, por ende, mayor

tiempo yesfuerzo de los trabajadores.

Tabla42: Inversion para laddega

Inversion
Mano de obra 25
Puerta 180
Total 205

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

Para realizar esta mejora se aprovechara las ganancias obtenidas en la propuesta del cuarto fric
(tabla %) para ahorrar tiempo y esfuerzo de los trabajajonirtiendo la cantidad de 205

dolares (tabla 43 recuperandolos en 2Bas.
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Tabla43: Modificacion del area desperdiciada

Aprovechamiento de las areas desperdiciadas

Disefio de la planta actual Modificacion del disefio de la fanta

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

En el disefio de planta actual se observa areas desperdiciadas, no siendo aprovechadas par:
separar de la bodega los insasrde los productos de limpiezas insumos que son utilizados
para la elaboraén del producto pueden ser contaminados y volver al producto peligroso para

la salud humana.

Se propone un espacio adecuado para la ubicacién de los productos de limpieza. En la
modificacion de la planta se ubica tan solo una puerta cerca a los vesyidarebtendria asi

el area de materiales de limpieza midiendo 2 metros de lari50 metros de ancheu
importancia es mas que evidente, de esto depende la imagen de la empresa y la higiene existente

en la misma.

Tabla44: Inversion para el &rea desperdiciada

Inversion
Puerta 180
Mano de obra 20
Total 200

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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Con ayuda de las gancias obtenidas con taejora del cuarto frio (tabla #6e solucionaria

este problema, recuperando la inv@nsile 200 dolares en 2i8as.
9 Control de calidad de la leche a todos los proveedores

Se debeverificar los niveles de calidad de la leche a todos los proveedores, darequpresa
tengaun alto grado de cdiabilidad con algunos de los proveedomss ende, se debe realizar
los analiss respectivos de la lechalftall) para que al momento de la elaboracién del queso

doble crema no se produzcimguna alteracion.
9 Capacitacién al personal énparte operativa y técnica.

La realizacion de las capacitanés deberia comprender las actividades de la logistica de
abastecimiento de la materia prima con relacidon al manejo del ecomilk y la interpretacion de
los resultados brindadoeterminando la grasa delézhe, acidezdensidadpH y con respecto

a laelaboracionde quesos deben ser capacitados en lo que respecta a la cantidad de insumos,
tiempos, grados de calentamiento y manejo de la maquinaria. Las capacitaciones se deben
desarrollar a todo el personal de la empresa La Lecherita MILK garantizando @hdento,
habilidades y desarrollando destrezas ejecutando adecuadamente las actividades designadas

mejorando la calidad, minimizar riesgos y tener mayor productividad.
1 Planificar la hora de llegada de los proveedores

Para este punto la solucion es asigndos proveedores una hora fija de llegada para evitar

aglomeracion en el area de recepcidn y asi poder inicidadcmmsformaciomld producto.

Esta planificacion se basa al estudio de litros de leche abastecidos por los proveedores, tomando
en cuerd el tiempo que tarda en ser analizada la materia prima y en filtrar la cantidad de litros

al tanque de recepcidn y las tinas de calentamigaibta 21 y anexo 3.

Tabla45: Planificacion de los proveedores

NUmero de litros Hora de

N° Nombre del proveedor

abastecidos llegada
1 Isizan Suarez Amanda Cecilia 1950 8:15:00
2  Narvéez Lopez José Antonio 1939 8:45:00
3 Enriguez Ramos Juan Bayardo 1653 9:1400
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NUmero de litros Hora de

N° Nombre del proveedor _

abastecidos llegada
4 Mueses Ates Luis Alberto 748 9:3900
5 Bastidas Rosero Milton Fabian 513 9:50:00
6  Chamorro Lomas Carlos Francisco 420 9:57.00
7 Portilla Irujo Rosalino Humberto 360 10:0300
8 Rojas Bustos Marlon Emiliano 346 10:0700
9 Jiménez Ayala Homero Miguel 290 10:1100
10 Erazo Carvajal Teresa Yolanda 255 10:1500
11 Rios Bolafios dura Camila 163 10:1700
12 Chamorro Figueroa Jaime Gilberto 150 10:1900
13 Castro Laguna Tobias Waldir 140 10:21:00
14 Guevara Rosero lvan Fabricio 130 10:2300
15 Enriquez Villareal Darwin Fernando 120 10:2500
16 Pozo Bastidas Carmen Inés 102 10:27:00
17 Paredes Ortiz Edwin Segundo 93 10:2800
18 Mejia Becerra Eugenia Maria 89 10:2900
19 Tapia Navarrete Jonathan David 85 10:3000
20 Chaspuengal Obando José Vinicio 81 10:3200
21 Portilla Vera Luis Eleazar 65 10:3200
22 Tipa Yandun Oscar Marel 63 10:3300
23 Enriquez Ayala José Victoriano 61 10:3400
24 Ernesto Arturo GuerrOWelasco 40 10:3500
25 Guapaz Fuelantala Joffre Ramiro 40 10:3600
26 Benavides Anrango Yuli Mishel 35 10:3700
27 Navarro Imbaquingo Zoila Trinidad 33 10:3800
28 Tulcan Huertas Miguel Emilio 26 10:3900
29 Rojas Oviedo Milton Eduardo 21 10:4000
30 Rosero Luna Zoila Cecilia 16 10:4000

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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M Proveedores adicionales

Con las distintas visitas a la empresa La LECHERITA MILK &formulacion de preguntas

se ha consultado a la duefia de la empresa ¢Qué sucederia si por alguna circunstancia los
proveedores no llegan a la empresa y por ende no les abastecen de materia prima (leche)?
Mani fest - gue r ecur rtiamspodadosa y camercatizadona de l&dteos a ¢
Julio Andrade d.

4.1.3.1.1.3ldentificacion, seleccion y programacion de las acciones

Obtenidoel analisisen este puntse concluye quese deberealizarun diagrama de procesos
(tabla 67 donde reduzca elios de botella en la elaboracion de quesosontrados en la
inadecuada infraestructu@orqueexisten tiempos desperdiciados al realizar el traslado de
guesos al area de almacenamiemtalas lasoperacionesleben mantenerse porgestan

estandarizadagentro de la produccién.
Con los datos estudiados se propone realizar las siguientes acciones:
1 Acondicionar espacios propicios para el transporte de quesos doble crema al cuarto frio.

Tabla46: Modificacion del transporte de quesd<scuarto frio

Transporte de quesos al cuarto frio

Disefio de la planta actual Modificacion del disefio de la planta

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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En el disefio de la planta actual se observa el recorrido que el trabajador realizpattaan

los productos terminados al almacenamiento. Retornar al area de moldeado, salir al pasillo y
dirigirse al cuarto frio. Al realizar la respectiva modificacion obtenemos que realizando una
division en el &rea de empaque se reduce tiempo al trakisdgwesos doble crema al cuarto

frio, ahorraado asi alrededor de 5 minutos.

Tabla47: Inversiéon para el cuarto frio

Inversion
Derrumbe de pared 25
Perdida del diario 250
Total 275

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

Esta atividad se la realiza Weces al elaborar 50 quesos siendo estosspatados en
canastillas con 1Qnidades tardando 6 minui@ntonceson la mejora tarda 50 minutos con
10 segundos etrasladar los quesos al cuarto frio aprdwatdo este tiempo enqgatucir 17
guesos mas al dia, obteniendo gaaanciaiaria adicional de $8, 9&vs, tomando en cuenta

gue la ganancias de 0,52tvs en cada uno rfaxo 28).

Entonces si en 501 quesos elaborados sin aplicar la mejora, se tdbtgareancia de 260

dolares con 52 ctvs.

En 518quesos obtenidos con la aplicacion de estamag® obtiene la ganancia de 288ares

con96 ctvs

El tiempo que se empleara en recuperar largiwe serd de tan so1 dias. Con lo analizado
se tiene que en base a las gananasnidasal mejorar la infraestructuras de gran ayuda

para la realizacion de las demas propuestas mencionadas.

1 Realizacion de capacitaciones para conocimiento técnico del proceso de produccion
Equipos: funcionamiento y control.
Proceso: actividades ymtadad de insumos.

Producto final: calidad.
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1 ProponeBuenas Practicas de Manufactudasproveedores

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), es una norma que permite la regulacion de las
plantas procesadoras de alimentos, en este caso del quesalqm#ela Lecherita MILK en

todo el procedimiento de elaboracion como controles, registros que garantizan la calidad y la
seguridad de consumo. Para ello los proveedores deberian realizar las buenas préacticas de
ordefio durante todo el transcurso de lamtiten de la leche, donde incluye la preparacion de

la persona, ganado, utensillos o materiales que se van a utilizar durante el proceso del ordefio
para garantizar calidad para la fabricacion del producto y del consumo del cliente. En caso de
gue la materi@rima no cumpla con los pardmetros de calidad analizada en el ecomilk, esta sera
rechazada, ya que se sigue las politicas establecidas en la empresa, tomando criterios de calidad
disponibilidad del producto, tiempo de entrega y forma de pago; y quabakat el producto
asegurarse que esté libre de microorganismo y otros tipos de suciedad que pueden ser dafinos
para el producto y perjudicar la salud del consumidor para ello debe aplicarse medidas de
higiene, como la desinfeccién de areas de trabajpjéira del personal, herramientas, entre

otros.
1 Adquisicion de maquinaria con mayor capacidad
Adquisicion demaquinaria con mayor capacidad

El problemacon relacién da maquinaria es la poca capacidad de absorcion de la motobomba
debido a que l@mpresa genta con una solda solucion a este problenes la inversion de
maquinaria en el area de recepcion, agilizando el proceso, para ello es necesario que se adquiere
una motobomba succionadora de leche con mayor capacidad para disminuir el tiempo de

operacdn y asi mejorar la prodtividad de quesos doble crema.

Tabla48: Motobomba actual

Motobomba actual (WX10)
Litros/minutos Minutos de descarga los 1000 litros Precio
130 7.7 295
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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Motobonba con mayor capacidad

Tabla49: Nueva adquisicion de motobomba

Nueva adquisicion de nueva motobomba (WH15X)

Litros/ minutos Minutos de descarga los 1000 litrc Precio
280 3.57 500
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Como & observa en la tabla 48n la motobomba WH15X el caudal de descarga de leche es

de 280 litros por minuto, con los 1000 litros trabajados se realiza 3 minuteegwTdosEsta

actividad se la realiza dos vead=bido a que la misma motobomba se lazatipara filtrar la

leche del carro tanque o cantinas de los proveedores al tanque de recepcion y del tanque de
recepcion a la tina de calentamierfimtonces el tiempo total que tarda e§ danutos corl4
segundoy se ahorr& minutoscon26 segundosPor cada 1000 litros diarios de cada proveedor

se ahorraria 4 minutos con 13 segundoslos 1020 litros diarios trabajados skorran 41

minutos con 38 segundos, tiempo en el que se podria emplear en elaborar 14 quesos mas diarios

Teniendo una gananaie 7 doélares con 40 ctvs y la inversion se la recupera en 2 meses 8 dias.
1 Mantenimiento de la maquinaria

La empresa La Lecherita MILKealiza mantenimientos correctivos de las maquinas utilizadas
para la elaboracion del queso, esto quiere decir qualsgresparaciones cuando la maquina
falla o hasta cuando la maquina aguante, existiendo operacién insegura y mayor costo por

perdida de produccién.

La alternativa de solucion para un correcto mantenimiento de las maquinas en la elaboracion
del producto esealizar mantenimientos preventivos evitando cuellos de botella, paralizacion

de la produccion, forzamiento de la maquina, pérdida de recurso y tiempo.
4.1.3.2.Hacer
4.1.3.2.1lmplantacion de las acciones planificadas segun la etapa anterior

El resutado ddas mejoras efectuadas en el ciclo Deming se elabora una simulacion el FlexSim
y un nuevo diagrama de proceso®strandograficamentelas actividades con sus nuevos
tiemposasignadogriorizandouna adecuada alternativa propuesiaanzando estaldendo

mejorasermi La Lecherita MILKO.

121



4.1.3.2.2 Simulaciéndela elaboracion de quesasediante FlexSim 2018
9 Descripcién del caso de estudio

Como ya se ha mencionado fiLa Lecherita MILEK
crema. La preparacion dete producto requiere de cuatro ingredientes, tres en la primera
simulacion siendo la leche (1000 litros), cuajo (10 gramos preparados en un litro de suero),
suero (70 litros\er (tabla 23y un ingrediente en la segunda simulacion (sal). La leche es
abasecida en el area de recepcion (Sourcel) por medio de cantinas o carro tanques
(ItemToFluid) y enviada hasta el tanque de recepcion (FluidTankl). Para realizar dicho envio,
es necesario que un trabajador (Operariol) tome muestras para realizar undenééibdad

de la leche; siendo aprobada, se conecta del temToFluidl, para que la leche sea vertida a través
de una manguera transportadora al tanque FluidTankl, seguidamente esta es transportada al
area de produccion para su calentamiento en el Fluidsdade En el Source2 y ItemToFluid2

se prepara el cuajo con la cantidad de 10 gramos en un litro de suero, realizado por un trabajador
(Operador2), esto es enviado al FluidProcessorl. En el Source3 y ItemToFluid3 se ubica el
suero, siendo este vertido dliidProcessorl con la cantidad de 70 litros, una vez depositados
todos los ingredientes al FluidProcessorl, en el FluidTolteml1 tendremos como resultado la

cuajada y la cantidad de la misma (Sink1).

En la simulacion 2, este mismo operario es encargadoadgeela cuajada (Sourceb) y
transportarla a través de canastillas a una mesa con el fin de que esta sea desuerada en s
totalidad; el Operador3 es el encargado de trasladar las canastillas con cuajada al trompo hilador
(Combinerl), esta maquina es mangua por el Operador4d en donde afade sal (Source4)

siendo este el cuarto ingrediente.

El resultado de esta actividad es una masa completamente hilada, la cual es transportada por el
Operador5 a la mesa de moldeado (Separatorl), siendo esta manipulad®peradbr6.
Posterior a esto la masa es cortada, pesada, moldeada en bloques de 2500 gramos y ubicado:
en sus respectivos moldes; el Operador2 es encargado de trasladar estas unidades en canastilla
teniendo una capacidad de 17 unidades, y son enviagasqrampacados; el Operador7 es el
encargado de esta actividad (Processorl) y también de trasladarlos a su almacenamiento
(Separator2). Por ultimo, el Operdor5 se encarga de ubicar los quesos de las canastillas a las

estanterias (Rack) del cuarto frio.
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Processor1

HemToFluid1 .
FluidTank1

Figura40: Proceso de produccion
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

9 Construccion de los modelos de simulacién

Para la construccidn de estos modelos se inicia creando dos nuevas hojas de trabajo (New
Model) en FlexSim. Postiormente, se eligen de las bibliotecas Fixed Resources Objects, Fluid
Objects o Task Executers siendo los recursos necesarios, estos se arrastran al area de trabaj

(figura 41- 42). Los objetos necesarios para este caso de estudio son:

FrexSm

problem solved.

& - @

New Model Open Model Getting Started

= O I

Preferences Licensing User Manual

Figura41l: New Model

@3y uUbrary ' Toolbox

7 | ]
—] Fixed Resources ~
@ Source B Queue
=@~ Processor o sink
& Combiner QB separator
3% MultProcessor JF Rack
W BasicFR
—j Task Executers
) Dispatcher @@ TaskExecuter
%, Operator “ff Transporter
W] Slevator <& Robot
7 Crane =} AsrRSvehide
™ BasicTE

—] Travel Networks
—~~ NetworkNode @ TrafficControl
] Conveyors

= Straight Conve: Curved Convey

3, Join Conveyors <P> Dedsion Point

BB station & I Photo Eye

458 Motor Merge Controlle

—|] Visual

A Text A\ Bilboard -

123



Figura42: Biblioteca de objetos
5 Sources (Fixed Resources Objects).

7 Operators (Task Executers).

3 ItemToFluids (Fluid Objects).

1 FluidTanks (Fluid Objects).

4 FluidPipes (Fluid Objects).

1 Sink (Fixed Resources Objects).

1 Queue (Fixed Resources Objects).
1Combiner (Fixed Resources Objects).
2 Separator (Fixed Resources Objects).
1 Processor (Fixed Resources Objects).

<K K K K <K<K KK KK KK KL

1 Rack (Fixed Resources Objects).

1 Descripcion de los objetos del modeh la simulacion 1.

acc———

Paslll

Area de

ItemToFluid1
FluidTank1

Figura43: Simulacién 1
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

V Los Flowltems (carrotanques y cantinas de leche abastecida por los proveedores) llegan
a partir de las 8:15 de la mafana y los Flowltenubdtas de preparado de suero y
cuajo) se preparan cuando la leche ya es previamente calentada en el FluidProcessorl.

V El contenido méaximo del ItemToFluid1(leche), ltemToFluid2 (suero) y Itemiid®|

(cuajo) es de 100i@rosrespectivamente.
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V Las unidadesealleche por cada unidad discreta son de 1000 litros por cada Flowltem
(carrotanques o cantinas) que entre al ltemToFluidl.

V El suero, por cada unidad discreta es de 70 litros por cada Flowltem (cubetas de suero)
gue entre al ltemToFluid2.

V El cuajo por cad unidad discreta es de 1 litro (10 gr de cuajo) que entre al ltemToFluid3.

V La tuberia FluidPipel y la tuberia FluidPipe4 que conduce al tanque FluidTankl tiene
una capacidad de contenido maximo de 1000 litros y la velocidad de transferencia del
ltemToFludl al FluidTankl es de 0,46 litros por segundo.

V La tuberia FluidPipe2 que conduce al tanque FluidTank2 tiene una capacidad maxima
de 70 litros y la velocidad de transferencia del ltemToFluid2 al FluidProcessorl es de 1
litro por 0,021 segundo.

V La tuberiaFluidPipe3 conduce al FluidProcessorl tiene una capacidad maxima de 1
litro y la velocidad de transferencia del ltemToFluid3 al FluidProcessorl es de 1 litro
por 0,021 segundo.

V La capacidad maxima del tanque FluidProcessorl es de 2000 litros.

V Descripcionpara el FluidProcessorl: Calentamiento (20 minutos), una vez la leche
calentada, se procede a afadir el resto de ingredientes (cuajo y suero) para asi obtener
en el FluidToltem1 la cuajada y el nUmero de la misma (Sink1).

V El contenido maximo del FluidToklel es de 1000 litros y las unidades (canastillas) son
10, es decir el liquido por unidad discreta entregadas son de 100 litros por Flowltem al
Sink1, estos nuevos Flowltems tiene el nombre de cuajada.

1 Descripcion de los objetos del modelo en la siciala2.

Rack!

Area de deeRein

Figura44: Simulacién 2
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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V Los Flowltems obtenidos de la simulacién 1 debe ser de 10 canastillas de cuajada.

V El Queuel tiene un maximo contenido de 10 Items (canastillas) y el tieepo d
permanencia es de 3 minutos.

V Los Items (canastillas) son trasladados por el Operador3 al Combinerl (trompo hilador).

V El Process Time del Combinerl es de 20 minutos, controlada por el Operador4 y para
realizar un Ouput necesita de un Transport siendgetador5.

V El Process Time del Separatorl (mesa de moldeado) es de 12 minutos, realizada esta
actividad por el Operador6 y usando al Operador3 quien traslada los Items (canastillas
con quesos doble crema).

V En el Processorl su Process Time es de 15 minigios,su Pick Operator (Operator7)

y para el traslado de los Items (canastillas con quesos empacados) al Operador5.

V En el Separator2 se realiza un Split (extraer los quesos doble crema de las canastillas)
siendo 17 unidades en cada Items (canastillas eesog dobles crema).

V En el Rack ubicado en el cuarto de almacenamiento, el maximun content es de 501 Items

(quesos).

Después de arrastrar los objetos al area de trabajo, es necesario conectarlos. La conexion de
Fluid Objects se hace de la misma forma cdmjlie conecta los Fixed Resources Objects:

presionando | a tecla AA0O y dando <c¢clic en
entrada/salida y |l a tecla AS0O crea wuna <con

objetos van conectados de mamgstematiczomo se observa en las figuras.
1 ConexiénFixed Resources Objectduke Objects y Task Executers &nsimulacion 1
Para esta simulacion, las conexiones son las que se indican a continuacion

Del Sourcel al Processorl(Operatorl)
Del Processoral ItemToFluid1(Operatorl)
Del Itemtofluidl al Fluidpipel

Del Fluidpipel al Fluidtankl

Del Fluidtankl al Fluidpipe4

Del Fluidpipe4 al FluidProcessorl

Del Source2 al ItemToFluid2 (Operator2)
Del ItemToFluid2 al Fluidpipe3

Del Fluidpipe3 al FluidProcessorl

<K <K K K K KK K KL<
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Del Source3 al ItemToFluid3

Del ItemToFluid3 al Fluidpipe3

Del Fluidpipe3 al FluidProcessorl
Del FluidProcessorl al FluidToltem1
Del FluidToltem1 al Sink1

< < < < <

1 ConexiénFixed Resources Objects, Fluid Objects y Task Executers en la simulacion 2
Para esta sinfacion, las conexiones son las que se indican a continuacion:

Del Source5 al Queuel(Operator2)

Del Queuel al Combiner1(Operator3)

Del Source4 al Combinerl (Operator4)
Del Combinerl al Separatorl(Operator5)
Del Separatorl al Processorl(Operator3)
Del Procesorl al Separator2(Operator5)

<K < K K K <K< <

Del Separator2 al Rackl1(Operator2)
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1 Configuracion é los objetos de la simulacionl

Tabla50: Ventana de propiedades de Sources

Sources

Arrival times Flow

#% Sourcel Properties

#5 Sourcel Properties - o =
’ [ source: @ ’ ls‘“‘-’i J @
Source Flow  Triggers Labels General

Souwrce Flow  Triggers Labels General
ArvasiStde | Amival Schedue v Cuput
Sand To Peet First avaisble -2/
FlowItem Class Box w
[l repeat Scheduis Sequence

7] Use Transport | Madel find("Operator 17) - ar
) _ priority | 0.00 Preemption |no preempt
Arrivals | 1 S Lebels [0 - = O luate Sendto on D

[ArrivalTime [Itemiiame | Quantty
Arivall | 15 Product

J
1

GRS

O 18 & (<[>

#% Source Properties - o e 7% Source? Properties _ o «
’ [moez ] [ ’ Saurced @ g
Source Flow  Triggers Lsbels Genersl Source Fkw  Triggers Labels General
arivaiStfe | Arival Schedue - Output

SendToPort | Frstavalable a .
Flgwltem Class  Box v
EJuse Transport  Model find("Operator2?) - \_:,p
[repeat schedue/Sequence prioeity [ 0.00 | Preesption |no preempt ~
s [1 ] wbes [0 [3 Al [JReevaksate Sendto on Downstream Avalabity
[ArrivalTime [itemiame [Quantity |
Amvvall 1 Product 1
@ H n ) Aoply Cancel
IR o Cancal =1
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Sources
Arrival times

#% Sourced Properties — a x #% Source3 Properties - o x
’ o D ’ [ @ &
Source Flow  Triggers Labels General Source Flow  Triggers Labels General
Arrival Style Asrival Schedule ~ Cutput

SendToPort st avalable Y4
Flowltem Class | Box e

[Ause Transport | Model find("Operator2) -
[Jrepeat SchedueSequence *”""[T‘ Ereemotion no preempt -
Arrrvls [ 1 3 ek [0 = = O shiate Sendto on dabk

[AmvalTime |itembiame |Guantty |
Arrivall 65 Product 1
O & 3 [« segty | [ ok ]| cancel 9l [ [«

Tabla51: Ventanas de propiedades de Processor 1

Processorl

Process Time Flow

74 Processor] Properties

- [u} x #% Processor] Properties - o X
= - .
* [ Processoct | ® & * Processor ] | @
Processor Greskdowns Fow  Triggers Labels General Processcr  Breskdowns  Fiow  Trigoers Labels  General
Maxmum Content | 1 [ Convey Items Across Processor Length Ourput
SendToPort  Frstavalabe v
SetpTme 0 -8/
[ use Transport Model fnd(Dperator1) B
[Juse Operator(s) for Setup ——
priosity [0.00 | Preempton |no preempt -
ve Setup Operator(s) for both Setup ond Process [ Rwtvakiate Sundio on Dosmatramn Avakably
ProcessTme 6 h : I’ Irput
[Juse Operator(s) for Process 1 Cra
0.00 00 preenpt
(- T R sosty | [0 ] | el o 18 ) < x sty | o ]| canal
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Tabla52: Ventanas de propiedades de ItemToFluids

ltemToFluids

Maximum Content and Inputs Ports

% MemToFluid] Properties

- o b4
ﬁ [ semToruid1 ]

| @ &
ltemTofhsd Flow  Triggers FhudleveDisplay Labels General Statstics
Masamum Content | 1000.00 ] Invtal Product
InputPorts

Qutput Ports
Flsd per Dscrete vt | 10D Maximuen Object Rate [ 1.00
Dascrete Units per Flowitem | 1000.00 |

Flowitem Recyding
Destroy Flowltems

Maimum PortRate [ 100
Cutput port scale factor (0-1)

OutputPortl

Adpst Gutput Rates Do nothing

O T 0 )

% temToFluid2 Properties

- o ®
ﬁ | MtemToFlid2

[emToFiid Flow  Triggers FludleveDisplay Labels General Stabstcs

Masamum Content | 70.00 ] sl Product
Input Ports Output Ports
Fhadper Durete Lt [ 100 Mt Cbject Rate | 100
Discrate Units per Fiowitem | 70.00
Flowitem Recyding

Destroy Flowltems

Maximom PortRate | 1.00

Dutput port scale factor (3-1)

OutputPortl

Adpst Gutput Rates Do rathing

Q@ H o
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ItemToFluids

Maximum Content and Inputs Ports

7% temToFluid3 Properties

- o X
a [ 1remTorsd3 | @ &

[emToFiid Flow  Triggers FhudlevelDsplay Labels General Stabistcs

Mavamum Content | 1.00 trital Product

Input Ports Qutput Ports.

Fhadper Dorete Lt | 100 Maimun Object Rate | 1.00
Discrete Units per Flowitem | 2.00 Maximum PortRate | 1.00
Flowitem Recyding . Outpuit paet scale factor -1
Destroy Flowltens

| Cutputport1

Adjust Output Rates | D% rathing

O 1l w1

Tabla53: Ventana de propiedades de FluidPipes

FluidPipes

Maximum Content and Input Ports

— L FludPipe 1

Pt Layout Triggers Labels Genersl Statistcs
Maxieruam Content | 1000.00 | Flow Mode Flow Everly
Trguit Parts Cutput Perts
Maximum Fiow Rate | 0.21
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FluidPipes
Maximum Content and Input Ports

#% FluidPipel Properties - o x

¥
g [ Pudpe? | @ o
POt Layout Trggers Labels Gensral Statistics
Madmum Content | 70.00 Flow Mode  First Avadable v

TnputPorts Qutput Parts
Masimuen Flow Rate [ 0.9 ]

CETNRIE o | 5] e

#% FluidPiped Properties - o *

" -
P ) | @ &
Poe  Loyout Triggers Labels Generdl Statistis

Maxdmum Content | 1.00 | Flowmode |Frst Avalabe v

Input Ports Dutput Perts:
Marimun Flow Rate | 0.46

91z (& [«|1» ety | [0 ]| conce
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FluidPipes
Maximum Content and Input Ports

-~

G [Pudoes D&

Ppe  Layout Triggers Lsbeks Genersl Statisscs

Maximum Content | 1000.00 Flow Mode | First Avalable ~

Input Ports Output Ports
Mandmum Flow Rate | 0,21

L2 = I ooty | [ox ]| coce

Tabla54: Ventanas de propiedades de FluidTanks

FluidTanks
Maximum Content and Input Ports

#% FluidTank] Properties - o x

8 0

Tark  Marks Triggers FlidleveDisplay Labels General Statistcs

Macdmuem Content | 1100.00 Irial Content | 0,00 Ervtial Product

Irput Ports Dutpt Ports.

Maximum Object Rate | 1.00 Mmdmum Object Rate | 1.00

Maxmuen PortRate | 1000.00 Maum PortRate | 100

Inpus port scale factor (0-1) Cutput part scale factor (0-1)
IrputPortt 1 OutputPortt 1

Adpust Input Rates | Do nothing -8

Adyst Outout Rastes Do nothing -8
O M)W 14 o | [ ] [ o
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Tabla55: Ventanas de propiedades de FluidProcessor

FluidProcessor

Maximum Content

#4 FluidProcessor] Properties - [m] 4

, | FhaiePracessor 1 | @ &

Fuidfrocessor  Triggers FludlevelDisplay Labels General Statistcs

Maccmum Content | 2000.00 Loss Vae [0.00

Ingut Ports Output Ports

P input informaton required Mascemem Outpust Rate | 1.00

Recenve Port By Expression -8
DestnatonPort By Expresson ~® 5

o 1 & [ ey | o] | ot

Tabla56: Ventanas de propiedades de FluidToltem

FluidToltem

Maximum Content and Input Ports

#% FluidToltern1 Properties - o *

FudToltem Fow  Trggers FudleveDisplay Labels General Statstics

Masimuen Content | 1000.00 Flowtem | Crde z
Tt Perts Flowitem Ousput
Maximum Object Rate | 1.00 Fhaid per Discrete Unit 1.00
Maimo PortRate | 10.00 | Dsorete unvts per Flowtem | 1.00
Ingust port seale facter (0-1)
IputPortl 1
Adjust Input Rates Do nothing -3

© 13 3 (4 e | e

& FhsdTolten 1 D

1 Configuracién de los objetos de la simudack
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Tabla57: Ventanas de propiedades de Sources

Sources

Arrival times

™ Sgurced Properties

. [Sources | @ &

Source  Flow  Triggers Labels General

Arrival Style Arrival Schedule ~|

Flowltem Class Box

[CJrepest schedule Sequence

arvals [10 [3]  Labes [0 |3 =
ArrivalTine | Itemame | Quantity |

Arrivall & Sal 1

Arrival2 26 Product 1

Arrival3 58 Product 1

Arrivald 84 Product 1

Arrival5 110 Product 1

Arrivals 136 Product 1

ArrivalT 162 Product 1

Arrivalg 188 Product 1

Arrivald 214 Product 1

Arrival 10 240 Product 1

D xa) (28] (<[> Rooty | [k [ cance

#% Sourced Properties

0 [sources | @ &

Sowrce Flow  Triggers Labels General

ArivalStyle | Arrival Schedue ~
Flowltem Class  |Box

[Jrepeat Schedue/Sequence
arivals [10 [2]  Lsbels [0 [= =
ArrivalTime [ItemiMame |[Quantity |
Arrivall 0 canastilas 1
ArrivalZ 0.30 Product 1
Arrival3 0.60 Product 1
Arrivald 0.90 Product 1
Arrivals 1.12 Product 1
Arrivals. 1.15 Product 1
Arrival? 1.80 Product 1
Arrivald 2.10 Product 1
Arrivald 2.40 Product 1
Arrival 10 2.70 Product 1

O/ 12 [aa] (4[> ooy | [oc ] [ concel
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Tabla58: Ventanas de propiedades de Queue

Queue
Maximum Content

Flow
#< Queuel Properties - [m] * R
#% Queuel Properties — (] ®
‘ = |® & P = 1® &
Queue Flow  Triggers Labels General Flow Triggers Labels o
Maximum Content | 10 Output
Euro Send To Port First available - 52
Ba. ¢ [Zuse Transport |Model.find("Operator3?) -3,
[ Perform Batching
retomes pronty (635 meenoon et :
TargetBatchSize [ 10 ] = ) o o
Max Wait Time: 0.00
Input
A Flush contents between batches e .
Visual Pull R Pul
Item Placement Stack Vertically ~
-
O s &8 4 roy | [0 | ome O ) By 41 roty | [ [ o
Tabla59: Ventaras de propiedades de Combiner
Combiner
Process Time Flow
7% Combinerl Properties - o x #% Combiner] Properties - o x
’ [ Combmert | ® & * [Combrert | @ é
ProcessTimes Breakdowns Combner Flow  Triggers Labels General ProcessTimes Breskdowns Combiner Flow  Triggers Labels General
Setup Tme -@P Output
) ises Oparaior) o Setio 3 SendToPort  |Frst avaisble @,
Use Setup Operator(s) for both Setup and Process [l Use Transport | Model. find(Operator 57 @,
P"‘U’“‘n‘:ﬂ-w Preempbon | no preempt b
Process Time |20 -RS [Ireevaksate Sendto on Downstream Avadabity
[Ause Operator(s) for Process  Number of Operators | 1 ] ot
Pick Operator | Model. find(Operatord) -z [ml
priccity [0.00 | Preemption |no preempt v
O 18 ;1 Aty | [ok ]| concel O 1 . (> apgly | [k ]| canes
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Tabla60: Ventanas de propiedades de Separators

Separators

Process Time Operator for processi Flow i Split

#% Separator] Properties - (a] X % Separater] Properties

3= s Y == 04

ProcessTimes  Breakdowns Seporator Flow  Triggers Labels General

ProcessTenes Gresidowns SeDaabor Fow  Triggers Labels General
SeupTme [0

-/ Oureack [CEH B Corve Items Across Separator Length
[ use Operatar(s) for Setup 1 Spligfunpack Quantity |5 -0,
e Setup Operator(s) for both Setup and Proce Racyde From Do Mt Recyde s v
Process Tme |12

B/

A use Operator(s) for Process  Number of Operators | 1

Pick Operator  Model find("Operator”) V4
Priority | 0.00 Preemption | no preemot v
(- TR dogy | [ [Temd | @) Ml 08 [5[> rooy | o] [Ceance | @] Fa) (0] [H10

#% Separstor] Properties.

’ [ separatert @

ProcessTmes Breakdowns Separator Flow  Triggers Labels General
Cutpaat
Send To Port Defaudt Separator Opbon
[ use Transport | Hodel fnd{ Tperater 37
Prionty [0.00 | Preempton |no preemat
[Jaeevaluate Sendto on Downstream Avalablity
Irout
Ora

Tabla61: Ventanas d propiedades de Processor

Processor
Processor Time

Flow

~

* | Processor1 D

Processor Breskdowns Flow  Triggers Labels General

Maxamum Content s [ Convey ltems Across Processor Length Output
Send To Port
Setup Time -8/
] use Trarspert
[Juse Operator(s) for Setp 1
Process Time 15 -8/ Input
[Juse Operator(s) for Process Oea
no preempt
CRCRE o . OlnHE

#5 Processor] Properties

*— :wml |@ &

Priority [0.00 | Preempton |no presmpt
[JResvaluate Sendto on Downstream Avalshiity

Processor Breskdowns Flow  Triggers Labels General

Farst avadable -z

Hodel find{"Operator 57
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Tabla62: Ventanas de propiedades de Rack

Rack
Maximum Content
#% Fack Properties - o *
1$ = ®é
Rack  SzeTable Flow  Triggers Labels General
Visuals
[CJFoor Storage [CIMark shebves that have caled a transporter
[JExtend Cohmes [tude Foor
Shelf titamount | 0,00 Bicking Placng Y Offeet [ 0.00
Coksmn Spaceg |2 Opadity 1.00
Logic
Place inBay  Random Bay - &
Place inLevel | Random Level 3
Mirimum Dwel Time 5/
Maximum Content | 501
© Ts| (8 [4][¥ ooy | [ox ]| cance

1 Resultados obtenidos de los Fixed Resources Objects, Fluid Objects y Task Executers

en las gnulaciones.

Un Dasliboardexpresade mejor manera lasstadisticas enléxSim, a través dana base de

datos generagyréficas dindmicas y variables que se anim&ndo la simulacion esta corriendo

con el fin de comprar rendimientos, tiempos y contenidos.

Tabla63: Resultados obtenidos de los Fixed Objects, Fluid Objects y Task Executers

Object Dashboards

F et
Statelgeneraﬁng ‘ o ThroughpUt
Throughput > Object Input Output
Input Output Source1 | 0.00| 1.00
\o.oo 1.00

Sources
#< Source2 — O x
Stabelgenerating l » Throughput
Throughput < Object Input Output
Input Otpu: Source2 = 0.00 1.00
[ 0.00 1.00
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Object Dashboards
#% Source —_
State | generating |[# Throughput
Throughput 7 f Object Input Output
Input Output — Source3 | 0.00 | 1.00
| 0.00 | .00

Processorl

Itemtofluid

FluidPipel

FluidPipe2

| #< Processorl —_—

fStateIide

Throughput
Input Output

| 1.00 | 1.00

% ltemToFluid1 -

State | empty

Throughput
Input Output

| .00 | 1000.00

#S ltemToFluid2 -

State | empty

Throughput

| .00 ‘ | 70.00

#% ltemToFluid3

State | empty

Throughput
Input

Processor1

Object Input Output
Processor1 | 1.00 1.00

Throughput
Object Input  Output
ltemToFluid1 | 1.00 A 1000.00

Throughput
Object Input Output
ItemToFluid2 | 1.00 | 70.00

Throughput
Object Input Output
temToFluid3 | 1.00 1.00

Throughput
Object Input Output
FluidPipe1 | 1000.00 A 1000.00

Throughput
Object Input Output
FluidPipe2 | 70.00 | 70.00

139



Object Dashboards

Fa
State | empty | [
Throughput o
Input Output
70.00 70.00 |
FluidPipe3 o P Throughput
Throughput < Object Input Output
gLk LR FluidPipe3 @ 1.00 1.00
| 1.00 1.00 ]
Fa i .
FluidPipe4 =S - Throughput
Throudhaut e | Object Input Output
Input Qutput * FluidPipe4 | 1000.00 A 1000.00
[ 1000.00 | 1000.00
, ! S Throughput
Throughput = FluidProcessor1 | 1071.00 | 1071.00
Input Output
[ 1071.00 1071.00 |
_ o . Throughput
Throughput ? Sink1 | 1000.00 0.00
Input Output
1000.00 [ 0.00
 Rack2 - o x Throughput
Rack State [ ide I Object Input Output
Throughput = Rack2 | 50.00 0.00
Input QOutput
[ 50.00 [ 0.00 |

Con los Throughput obtenidos en los Dashboalais,resultadoson acordg a los datos
esperados conforme a lo planteado en el flujo de procesos de la empresa La Lecherita MILK,
en ege sentido se pudo identificar la cantidad de quesos fabricados considerando los tiempos
de las actividades realizadas por los operarios y maquinarias donde se puedo verificar que su
produccién con 1000 litros de leche se obtiene 50 unidades obténrida$4).
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Tabla64: Simulaciones

Simulacién 1

Simulacioén 2

< #~ Rack2 - Od X
State | collecting o» StatElidle l A
r Throughy
I:pzfghWt Output x Inr.:zltjg i Output *
[ 1000.00 0.00 | ‘ 50.00 0.00
Tabla65: Analisis de los operarios
Porcentaje del lrabaJo ergﬁleado por los operadores
Idle W Travel empry WTravelloaded WOfisettravel empty W Ofsetbravel loaded Analisis

BLoading WUnloading M Utz

Operator1
71%
Operator2 Operator2
[ ——
52% \

22%

Este Operador es el encargado de
recepcion y control de calidad de la mate
prima(eche), tiene un porcentaje de trab
de un 71% al
actividades como carga, descarga y mat
del
Simulacionl
Del

simulaciénl se encarga de preparar el cu

dia, cumpliendo c

Ecomilk (analizador de leche

operador2 se analiza que en

afadir elsuero, inspeccionar la temperatt
de la leche y realizacortes a la cuaja
obteniendo el 52% y en la simulacio
traslada en canastillas a la mesa de rep
cumpliendo asi un porcentaje del 22%.
resultado del porcentaje de este trabajadc
del 74%diario.

El operador3 cumple un porcentaje del 7
diarios realizando debidos traslados, cart

descargas de canastillas con cuajade

141



Porcentaje del trabaJo : OJ)Ieado por los operadores
[dle TTraveIempry WTravelloaced WOffsettravel empty W Ofsetbravel loaded

BLoading WUnloading M Utlize

Anéalisis

Operator3
{

77%

Operatord
]

75%

Operators

74%

Operator6

71%

trompo hilador y canastillas con ques

empacados al almacenamiento.

Este operador cumple un 75% de trab
diario empleado, se encarga de manipula
trompo hilador convirtiendo la cuajada
una masa hilada y también es responsabl
afiadir un cuarto ingrediente siendo este

sal.

El operador5 desempefia un 74% de tral
diario, cumpliendo con cargas, sfados y
descargas de la masa hilada al area
moldeo, también ubica los product
terminados (quesos doble crema) a

estantes del cuarto frio.

Se encarga de cortar, pesar y moldea
masa hilada en boques de 2500 gramc
ubicarlos en sus respeas moldes. Este
operador cumple con un 71% de trab

diario.

Se encarga de extraer los quesos de
moldes y realizar su debido empaque, |
vez terminadas estas actividades, tami

los traslada al cuarto frio en canastillas de
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Porcentaje del trabaJ'o emfleado por los operadores

Idle WTravel empty WTravelloaded MOfsettravel emply MOfsetbravel loaded Analisis
BLoading WUnloading M Utlize

Operator7 unidades. Estedbajador cumple un 71% c
» su trabajo diario.
71%

4.1.3.23. Diagrama de procesos de producgibopuesto dequeso

Tabla66: Diagrama de procesos de produccion propuesto

Operaciéon Inspeccion Transporte Almacenaje

N° Actividad Tiempo

O — \/

Descripcion del proceso

Areade Recepcion

Recepcion de [

1 X 2 min
leche
Verificacion de la _
2 X 6 min
leche

Filtracion de la
3 leche (Tanque d X 4 min
recepcion)
Area de Produccion
Filtracion de la
4 leche (Tina de X 4 min
calertamiento)
Calentado de e

5 X 20 min
leche

143



Operacién Inspeccion Transporte Almacenaje

N° Actividad Tiempo
O —
5 Adicion del cuajo X 5 min
y suero
Reposo X 3 min
8 Remover X 15 min
9 Desuerar X 3 min
10 Recoger la cuajad X 2 min
1 Traslado de [t X 3 min
cuajada
12 Reposo de e X 3 min
cuajada
Traslado de [t
13 cuajada al trompc X 3 min
hilador
14 Hilado X 20 min
Transporte de I
15 masa hilada al are X 1 min
de Moldeado
Area de Moldeado
Moldeado(cortado
16 pesado y X 12 min
moldeado)
Transporte de
17 quesosal area de X 1 min
empaquetado
Area de empaquetado
18 Empaquetado X 15 min
Area de almacenamiento
19 Traslado al cuartc X L min

frio.
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Operacién Inspeccion Transporte Almacenaje

N° Actividad Tiempo

O — \/

20 Almacenaje X 10 min
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

1 Conteo del diagrama de procesos delotiétpropuesto de elaboracion de 60 udésa

de quesosable crema.

Tabla67: Conteo del diagrama de procesos del método propuesto

Descripcion Numero Minutos
Operaciones 9 76
Inspecciones 5 35
Transporte 5 9
Almacenaje 1 10
Total tareas y actividades 20 130

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
1 Célculo de participacion de procesos en la elaboracion de quesos

Para calcular la participacion de cada proceso en la elabodacijuresos doble crema se aplica

0 AOOE A E bAkeer EODE BOT AAOI ]
7Y OAN ET OOA Gh OBAAKDOE OE AAAA O

Operaciones:

Inspecciones:
,,,,,, aGu . _ . .
OAOOEAEDF;AEAHZEpeﬂnc @ ¢

Transportes:
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,,,,,, w. . ~ o
OAOOEAEBHAEAHZEpénmpmq

Almacenajes:

,,,,,, ), TL . - o
OAOOEAEBpBAaAHZEpénnxhpw

4.1.3.3 Verificar

Se procede a comparar las acciones améip la participacion del método propuesto para asi
llegar a la mejora planificada y estandarizar dicho método, para lo cual se usa como herramienta

la siguiente tabla:

Tabla68: Comparacion del método actuahétodo propuesto

Método actual Método propuesto

Actividad Simbolo Pasos Minutos Eficiencia% Pasos Minutos Eficiencigo

Operaciones Q 9 86 59,31 9 76 58,46
Inspecciones 5 35 24,14 5 35 26,92
Transportes : 5 14 9,65 5 9 6,92
Almacenaje v 1 10 6,90 1 10 7,69
Total 20 145 100 20 130 100

En la tabla 63e observa que, con la propuesta del nuevo flujo, se minimiza los tiempos. Antes
se tardaban 145 minutos en producir 50 quesos doble crema, con el nuevo método se requieren

130 minutos, a pesar dee el numero de actividades se conservan.

En cuestidon de los transportes se registra un ahorro de 5 minutos. Actualmente se realiza en 14
minutos y con el nuevo método tarda 9 minutos, obteniendo una participacion de 6,92% de
minutos empleados, ejeamdo un Unico arreglo de una division en la planta de elaboracion de

guesos dobl e crema del UKad ecnopmoe ssae finkiar aL eecnh elr
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Las inspecciones y almacenaje no es conveniente reduciengbd que infierenestas
actividadesinvolucran la: verificacion de la leche, calentado de la leche, reposo, almacenaje el
cual se debe mantener ese tiempo, si se llegaria a reducir los tiempos, se podria originar algin

tipo de diferencia elas caracteristicas sensoriales

Tabla69: Comparacion de resultados con la aplicacion de las alternativas de solucion

Minutos empleados para la elaboracién de 50 quesos doble

Mejoras _ _ :
Antes Después Reduccion de tiempo
Modificacion deldisefio
145 140 5
de la planta (cuarto )
Bodega 10 4 6
Motobomba 15.4 7.14 8,26

En la mejora que se logré reducir mas tiempo es con respecto a la motobomba de 8 minutos 26
segundos, la adecuacién de la bodega reduciendo 6 minutos y la modificacion del disefio
suprimiendo en el traslado al cuaftm de 5 minutos en el proceso de elaboracién de quesos

doble crema.
4.1.3.4 Actuar
4.1.3.41. Realizar las acciones correctivas en los procesos

Como acciones correctivas se observa que se redujo el tiempo de elaboracién de 50 unidades
de quesos doblerema de 145 minutos a 130 minutos, mientras que el nUmero de tareas y

actividades se mantiene en 20.

Se puede observar que el tiempo del ciclo del proceso si ha mejorado, puesto que se ha reducido
el tiempo, pero se mantiene el nimero de actividadasegs porque estan estandarizadas, asi
se obtiene que para la elaboracion de 50 quesos doble crema, donde se ejecuta un total de 2C

actividades, se realizan en un tiempo de 145 minutos (2 horas 25 minutos).
4.2.DISCUSION

El propdsito del trabajo de iestigacion fue determinar el abastecimiento de la materia prima
y la produccién de los quesos doble crema estableciendo alternativas para mejorar estos puntos

en | a empresa fiLa Lecherita MILKO, ut il iz
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entrevistasencuestas, diagramas de proceso, diagrama-eéerda, juiciode expertos, gréafico

de barras, matrices de ponderacid@i giclo PHVA.

En | a investigaci-n de Ortiz y Simancas (2
proceso de compras de teccruda para la empresa Andalucia de Inversiones LTDA, se
menciona que la logistica de abastecimiento de la materia prima al igual que la empresa La
Lecherita MILK cuentan con proveedores aledafios quienes se encargan de abastecer a diario
leche fresca. L® proveedores no realizan ninguna prueba figidenica, tan solo es

transportada en canecas o carro tanques hacia la planta productora de quesos.

Estas empresas realizan el andlisis de la materia prima abastecida por cada proveedor donde s¢
toma una muegra para ser analizada y asi garantizar el nivel de calidad composicional de la
leche para poder seguir con su proceso de transformacion. Estos resultados son registrados en
una ficha técnica como constancia de la calidad de la leche. Una vez analilesatee lae
contindacon las operaciones del abastecimiento, siendo la gestion de compra, y la evaluacion
de los proveedores, posteriormente realizan el resto de actividades que se emplea para la

elaboracién del queso doble crema.

Ambas empresas utilizan istgos como fichas técnicas, registros de numero de litros de leche
gue abastece cada proveedor, registro de orden de compra, registro de seleccién de proveedores
llenando estas planillas segun el nimero de litros y el precio acordado con el proeeedor s

procede a su respectivo pago.

Anexo 19. R-POC-04 Formato propuesto recepidn de beche cruda

| Codigo R-POC-O4
[Versidn o1
Fecha 17/10/2011
Pagina i

FORMATO PROPUESTO DE RECEPCOION DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

[Proveedor: I [Nombe |
[ [ [Teiétone: T ]

Pruebas platatorma de recepcién Pruebas para pago.

Hora de Cantidad de litros.
Entrega Fecha

" Responsable de Aceptacion
Selidos fecuento
entrega recibidos Akcohol

Dentidad Lactometria |  Crioscopia Acider | Antibidticos Grasa Proteina . microbiana | werific ieacitn [Si/Na)
otales
[Quincenal)

Figura45: Formato de recepcion de materias primas e insumos.
Fuente: Erazy Trujillo (2014)
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Las dos empresas estan de acuerdo en que la calidad de la leche dss loe pilares

fundamentales yalla aplicacion de las buenas practicas de los proveedores.

Erazoy Trujillo ( 201 4) con el t2tul o AOptimizaci - n
el aboraci-n de queso doble cremaod, Rincol ac
delCarch , cant-n Tulc8n, sector La Rinconada,
gue | a empresa fAlLa Lecherita MILKO. En | a

elaborar queso doble crema se somete a algunas pruebas para evaluar la caliglaithitsaco

y microbiolégica de la materia prima tomando una pequefia muestra de la materia prima de los
proveedores de leche para ver su contenido nutricional cumpl@nddos parametros de
calidad. Como resultado se obtiene que la calidad fisicoquimica yolataminacion
microbioldgica afectan la calidad del queso doble crema y que al utilizar Buenas Practicas
Manufactureras se reduce la contaminacion compuesta por microorganismos, cumpliendo con
las debidas condiciones para la elaboracion de este prodygtngo la norma (NTE INEN
9:2012) al igual que la empresa La Lecherita MIlL#s requerimientos de esta norma se

observaren latabla 10
Fallas en la elaboracion de quesos

En la empresa Rincolacteos y empresa La Lecherita MILK como en todas las empresas
productoras de cualquier producto se encontraran fallas. En este caso los defectos de los quesos

se pueden atribuir a alguna de las siguientes situaciones:

Malas condiciones de higiene durante todo el proceso que sufre la leche.
Errores que se cometenrdnte el proceso de la fabricacion.

Falta de capacién de los trabajadores.

= =/ 4 =

No tener las herramientas suficientes para la elaboracién del producto.

Respecto a la composicién del queso doble crema la empresa Rincolacteos y La Lecherita
MILK siguen los paametros establecidos en la INEN 82. Estos patds se detallan en el

anexo 26 Caracteristicas sensoriales del queso.
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Tabla70: Comparacion de las caracteristicas sensoriales del queso

Rincolacteos La Lecherita MILK

Amarilla, no pélida ni _
) Crema amarillo nc
Color blanquecina _
muy intenso.

No debe de ser un que _
_ _ Semiblando y
Consistencie masoso, duro o muy blando
cremoso.
Debe estar libre de cualqui
tipo de particula visible com
Caracteristicas sucb, al igual que no debe ¢ c . .
- _ _ Compacta, sir
sensoriales Textura mostrar burbujas de ail
_ aberturas.
producidas durante ¢

enfriamiento de la pasta

Moderadamente

acido debe ser leve
Sabor Moderadamente acido de muy poce

percepcion por e

consumidor

Con respecto al anteced¢ e de i nvestigaci-n de Mena (20
dobl e crema para | a empresa L8cteos Amanece
como objetivo principal disefiar el proceso de produccién de quesos doble crema y asi poder
construiruna planta de produccion con lo que obtuvo ubicar correctamente las areas de la

empresa adaptando las condiciones necesarias que se deben regir.

La cual es un requisito de vital importancia para este tipo de empresas manufactureras, deben
tener claro la ecuencia del proceso, los recursos necesarios entre ellos la capacidad de la
maquinaria, responsabilidades de la mano de obra, materia prima e insumos requeridos

manteniendo asi un control constante.

La distribucion de la planta o layout busca ordenacdisente las maquinarias que participan

en el proceso productivo de la empresa, teniendo en cuenta tanto el espacio necesario para:
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materia prima, productos en proceso y terminados; como el espacio que ocuparan las
maquinarias y equipos que intervengan &rpiloduccién y movimiento de: materia prima,

productos y operarios.

La empresa cuenta con un terreno de aproximadamented19@d ella 11 areas: entrada
principal, area de produccion, cuarto frio, area de carga, oficinas, bodega, area de materiales de
aseo, area de maquinas, area de empaque, bafios y duchas y labdmaterigpresa La
Lecherita MILK cuenta corun terreno tatl de 1.373,8& , y con13 areas diferenciandose

con Lacteos Amanecer de que esta no cuenta con el area de materiales de aseo y duchas.

La metodologia empleada para el estudio de las empresapsdahanecer y La Lecherita
MILK fue un diagndstico agal de la empisa y la utilizacion de AutoCAD.

Recepcion de

—
Leche materia prima

l Filtrar I—o Impurezas
Acido citrico —-[ Estandarizar I 1.5 g acido/kg prod
l 45 °D
Cuajo 4.| Cuajar | 30 min
l 35°C
I Cortar I 2%2 cm
| Desuerar |—b Suero
l 45 -C
Sal ,l Salar l 15 g sal/kg prod
| Hilar ] 80-90°C
I Moldear I
Empaques —-I Empaquetar |
Polietileno
I Almacenar | 4-10°C

Figura46. Diagrama de flujo de la empresa Lacteos amanecer
Fuente: Vega (2016)

Vega Q016)c o n e | isefe deplanid® mejoramiente s procesos de produccion de
yogurt, quso doble crema y queso pasteurizado en la empresa Scalea, SA&hcontrd
diversos problemas en las distintas lineas de produccion, asociandolo con nuestro caso de

estudio, en la linea de produccién de quesos doble crema los problemas son:

1 Retales sobrates del proceso de corte con pesos elevados
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Demoras en el proceso se corte.
Demoras en la operacién de empaque
Operaciones innecesariapéracion de sellado).

Particulas extrafias en el queso

= == =4 4 -

Falta de maquinaria

El cuadro comparativo de método actual étado propuesto panaroceso de fabricaciéon de

queso de la empresa Scalea S.A.S.

Tabla71: Cuadro comparativo del método actual y método propuesto

Método Método . .

Actual Propuesto Diferencia
Operaciones 31 28 3
Inspecciones 2 2 0
Demoras 0 0 0
Transportes 6 5 1
Almacenamientos 2 2 0
Distancia recorrida 820,33 m 347,82 m 472,51 m
Tiempo de elaboracion de producto 989,8 min 801,1 min 188,7 min

Fuente: Empresa Scalea S.A.S.

Con las mejoras realizadas en la empresa Scalea SeAdBtiene un ahorro de tiempo de 3
horas 14 minutosgn la empresa La Lecherita MILd€ reducen tiempo de 15 minutos debido

a que la empresa cuenta con menos problemas en la elaboracion del producto.

Llerena( 2014) con t2tul o fo®Odeprododcignalejeansren ld@mpresas |
Con Detalles y Colores de | a ciudad de Pel
reduccion de tiempos en la fabricacion de jeans donde su poblacion de estudio son los
trabajadores de la empresa determilzalos problemas y mejorando la distribucidén de planta

para asi evitar la contaminacién del medio ambiente. Calculando también la participacion de

los procesos en los cuales se obtuvo:
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Tabla72: Participacion de los procesos

Causas Minutos Participacion
Operaciones 40 32,25
Inspecciones 21 16,94
Transportes 20 16,13
Demoras 28 22,58
Almacenaje 15 12,10
Total 124 100

Donde se muestra que las operaciones de la empresa Con Detalles y Colores tienen una mayor
participacion en laealizacién de operaciones con un 32,25% y realizando mejoras el proceso
de produccion logrando ahorrar 4 minutos. Al igua dg empresa Ladcherita MILK tiene

una mayor participacion en las operaciones siendo la manufactura con un 59,31%.

PesantezA ( 200 7) con t2tulo AEl aboraci -n de ur
preventivo en funcion de la criticidad de los equipos del proceso productivo de una empresa
empacador a ,de ideotifich ajue - amldas empresas realizan el mantenimiento
correctivo de lasmaquinaspor ende deberian elaborar un plan de mantenimiento preventivo
manteniendo en correcto funcionamiento y alargamiento de la vida util logrando mantener la

calidad de producto y la satisfaccion de los clientes tanto internos como externos.
Dasbhoard

FlexSim permiti6 mediante los dasbhoard generar una base de datos informativos de cada
operario a través de graficas determinando cual es el porcentaje que emplea cada operador. Con
el 85% el primer operador se encarga de la recepcion y cdetoalidad de la materia prima,

el operario 2 con el 87% es el encargado de preparar el cuajo, afadir el suero, inspeccionar la
temperatura de la leche y realiza cortes a la cuaja, traslada en canastillas a la mesa de reposo
al trompo hilador, el operari3 se encarga de manipular el trompo hilador convirtiendo la
cuajada en una masa hilada y también es responsable de afadir la sal representando un 85%, €
4 operario con el 85% se encarga de cargar, traslados y descargas de la masa hilada al &rea d

moldeo, traslado de quesos empacados, también ubica los productos terminados (quesos doble
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crema) a los estantes del cuarto frio, el operador 5 con el 85% se encarga de cortar, pesar y
moldear la masa hilada en boques de 2500 gramos y ubicarlos en sus @Especiies y el
operador 6 con el 84% es el encargado de extraer los quesos de sssymeddiear su debido

empagque.

Finalmentecon los resultados obtenidos de la investigacion, se acepta la idea a dédeloder
gue se puede afirmar que logistica deabastecimiento de la materprimasi afectaa la
produccion de ques@n la empresa La Lecherita MILKebido a que, la planta de produccién
realiza controkes minimosde calidad de materia prima (leche), materiales e insumos y
inadecuado disefio deledr de produccién de la empresa, lo que genera cuellos de botellas,

incorrecto abastecimiento e inconsistencias en la elaboracion de quesos dohle crema

Los resultados obtenidos de la investigacion demuektraecesidad que tieh@ empresa la
LecheritaMILK de implementar las Buenas Practicas de Manufacaums del personal
administativo y operativo de la empredaterminando el correcto control de calidad de la leche

en el laboratorio con el uso del ecomilk y la correcta interpretacion de datokigriaina los
proveedores de la leclea lo que respeta al ordefio y la agriculimiama que permite obtener

una materia prima de excelente calidad en lo que respecta a caracteristicas fisicoquimicas,
microbiolégicas la cuales se encuentran dentelak paraméros establecidos por la nhorma

INEN 09:2012 lo que garantiza que no exista probleraasel abastecimiento, proceso de
produccion obteniendo un producto de buena calidad precautelando la salud del consumidor
aplicando asi lo establecido en el ARC$A80n ello la empresa podra ser reconocida a nivel
internacional logrando la obtencién de nuevos certificados y con ello la exportacién de su
producto. Tambiése ve la necesidad de realipaia planificacion en laora de llegada de los
proveedoreda adquisicion demaquinaria con mayor capacidadlecuadanantenimiento de

maquinag/ de tener umpropiadalisefio de areas y espacios.
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5.1.

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

. La Lecherita MILK cuenta con un total de 30 proveedores de materia fleche), de

los cuales 23 proveedores son directos con una participacion de 21%, debido a que
abastecen con 16723 litros de leche semanalmente y 7 son proveedores intermediarios

con una participacion de 79%, abasteciendo con 62905 litros de lechexbeearde.

. Tener buenas précticas amnufactura de los proveedores de lemaralizandseen

la higiene yel cumplimiento de parametros establecidos en las normas INEN con el fin

de obtener un producto de calidadsggurando la salud del consumidor

. Diariamente la empresa La Lecherita MILK es abastecida de 10000 a 12000 litros de

leche, de los cuales obtiede500 a 600 quesos, los mismos que tienen un peso de 2500

gramoscon 20 litros de leche.

. Los proveedores de materiales e insumos con los qudaclerempresa son 2

proveedores de insumos los cuales le abastecen de cuajo (CHR Hansen) con la cantidad
de 20 unidades y sal (Conversacol) con 20 quintales, los proveedores de materiales son
3 los cuales le abastecen de empad@éitecno) 30 cajas/impieza Quimilac) 12

unidades y etiquetas (Alitecno) 20 rollos.

. Los factores mas relevantes que afectan a la logistica de abastecimiento en la empresa

son: el incorrecto manejo del abastecimiento, debido a que los materiales e insumos se
encuentran almacenasl en la misma bodega con implementos de limpieza y la mala

planificacion de llegada de los proveedores.

. El MRP permitié evidenciar las cantidades de materiales e insumos que se requieren

para la produccién de un pedido, teniendo en cuenta que parddaaelan de 500
guesos se utiliza 10050 litros de leche, 100 gramos de cuajo, 32500 gramos de sal, 500

empaques y 500 etiquetas.

. El softwareTora permitié determinar el costo minimo de produccion anual del afio 2019

con ayuda de los datos historicos detasmle la empresa la Lecherita MILK, costo de
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produccion por cada queso doble crema de 2500 gr y los niveles de produccién
obteniendo urvalor de 2.964.467,56, y el precio de venta apoalcada unidad d&
3074788conuna ganancia de %10240,44anual.

8. Dentro de los datos historicos, el numero de quesos doble crema vendidos en el afio
2017 fue de 188048, en el afio 2018 se vendid 199588 y en el afio 2019 se realiz6 la
venta de 214922 quesos. Realizando el pronéstico de la demanda estseiob@ééne

guepara el afio 2020 se vendera una cantidad de 227727 quesos doble crema.

9. Para el andlisis fisicb quimico, laempresa La écherita MILK toma como bades
criterios establecidogn la norma técnica emtoriana NTE INEN 2012 la cual
establecgarametrosabre el nivel degrasa (33,8%), sélidos no graso8,2% min),
densidad (282 D), poteina (2,9 gr min), temperatura {28 °C), acidez (147 °D),
ph (6,57 ph) y contenido de agua (0%&demas, la norma INEN 82: 2011 determina

directrices sobre el prodto terminado (queso doble crema).

10.Siempre a la materia prima (leche) abastecida por los proveedores debe realizarse el
control de calidad ya que de esto depende la etapa de produccién obteniendo un

producto de calidad.

11.Los factores mas criticgsie afetan a la producciéson: la incorrecta division de areas,

personal no capacitado e insuficiente capacidad de maquinaria.

12.La empresa La Lecherita MILK cuenta con 7 trabajadereplanta los cuales son
rotados en las distintas areas de: recepcion, poi@luy almacenaje. Dentro de estas
tres areas se realiza un total de 20 actividades, desde que llega la materia prima a

recepcion hastalmacenar el producto terminado el cuarto frio.

13.El proceso de operacion ocupa el 59,31¥n una duraciéon de 86 mims de la
produccion de quesos, las inspecciones con una participdeigd,14% utiliza 35
minutos, en el proceso damnsporte tiene @intervencionde 9,65% con un tiempo de
14 minutos y el almacenaje con porcentaje de 6,808 tiempo de utilizaciores de

10 minutos.
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14.La empresal mejora el traslado de los quesos al cuarto frio como lo planteado en el
objetivo 4, lograria reducir Bninutos en cada viaje, elaborando 8®idades mas

diariamente; generando una ganancia de 44 délares corriavos.

15. Al realizar eimantenimiento correctivo de las maquigaserara un mayor costo debido
a gue se realiza la reparacion de averias cuando estas surgen y provocando riesgos en la

pérdida de tiempo y recursos.

16.Con la adquisicion de una motobomba de mayor ¢dpdcon los 10020 litros diarios
trabajados sahorran 41 minutos con 38 segundos, empleando este tiempo en elaborar
14 guesos mas diarios teniendo gaaanciade 7 ddlares con 4€tvs mas diarios \al

inversién se la recupera en 2 mesek$a.

17.Con laaplicacién de acciones correctivas en el ciclo PHVA se logré reducir el tiempo
de elaboracion de 50 unidades de quesos doble crema de 145 minutos (2 horas 25
minutos) a 130 minutos (2 horas 10 minutos)., mientras que las 20 actividades se

mantienen.

18.Con d softwareFlexsim se evidencio la simulacién del proceso de produccion de quesos
doble crema de la empresa, identificando la cantidad de quesos fabricados, considerando
los tiempos de las actividades realizadas por los operarios y maquinarias dondee se pue
verificar que su produccion en el dia es de 501 unidades obtenidos con la cantidad de
10020 litros de leche, 70 litros de suero, 10 gramos de cuajo preparados en un litro de

suero y por ultimo la sal.
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RECOMENDACIONES

. Capacitara los proveedes deleche para implementar buenasqbicdas de ordefio,
higiene egquipos, utensilios teniendmn buen resultado de calidad en el analisis de la
leche, de igual manera dar a conocer los valores éticos que se deben cumplir como la

puntualidad y responsaiai&d.

Llevar a cabo un registro para determinar los proveedores que abastecen con un mayor
namero de litros cumpliendo con requerimientos necesarios de la leche para la

produccion de quesos doble crema.

Plantear nuevas estrategias de la logistica dstetimiento para mejorar y alcanzar el

éxito en la produccioén.

Mejorar la infraestructura para optimizar los tiempos de desplazamiento de quesos

empacados al area de almacenamiento.

Realizar un mantenimiento adecuado de los equipos para evitar riesgos

Realizar la produccion de quesos doble crema segun nlasnas ecuatorianas
establecidas por el Instituto Nacional de Normalizacion INEN, de igual manera acatar
los estatutos de Idorma ISO 900Me calidadpara que no exista ningun riesgo que

pueda pgudicar a la salud de los consumidores.

. Se recomienda que la empresa trabaje con normas actoaleda NTE INEN 9:2015

gue son de gran utilidad para la elaboracién del queso y tener un mejor producto.

Realizar la adquisicion dmaquinaria con mayor pacidad, evitaforzamientos en la

motobomba y mangueras succionadoras al momento de la recepcion.

La empresaebeampliar la oferta de quesos doble creznaelacion al tamafigy asi,

el consumidor tendra un amplio grupo de elecdéinqueso.
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Anexo4: Recepcion y control de calidad de materia prima

&‘ La Lecherita MILK

Caodigo: REGREC

01
Analista _ o
Recepcion y control de materia prima (leche) Fecha
responsable y
elaboracion
Firma:
| Sélidos . _
N° de | Materia _ ) Acidez Contenido y
Fecha Proveedor _ no Densidad Proteinas T _ Ph Observacion
litros grasa titulable de agua
gras®
dd/ mm/aa ) ) Novedad en
(3 (min min 2,9 (237 (6,57
(28-32) C % caso de
3,8)% | 8,2%) ar 17)D 7,0)
rechazo

1/06/2019 | Isizan Suarei 1950 | 3,37 8,47 30,4 3,21 18,7 13,0 6,75 0%
Amanda
Cecilia
1/06/2019 | Narvaez 1939 | 3,70 8,72 29,5 3,12 19,0 13,5 6,76 0%

Lépez José

Antonio
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1/06/2019

Guapaz
Fuelantala
Joffre
Bayardo

40

3,53

8,60

29,1

3,22

20,0

15,3

6,60

0%

1/06/2019

Enriquez
Ramos Juai

Bayardo

1653

3,25

8,45

30,4

3,19

21,0

13,5

6,76

0%

1/06/2019

Rojas Bustos
Marlon

Emiliano

346

3,51

8,55

30,5

3,18

22,3

13,1

6,67

0%

1/06/2019

Enriquez
Villareal
Darwin

Fernando

120

3,33

8,39

30,1

3,19

20,3

13,7

6,79

0%

1/06/2019

Portilla Vera

Luis Eleazar

65

3,70

8,72

311

3,30

19,0

154

6,67

0%

1/06/2019

Ernesto
Arturo
Guerron

Velasco

40

3,55

8,60

29,0

3,23

20,3

15,7

6,68

0%
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1/06/2019

Chamorro
Lomas Carlos

Francisco

420

3,41

8,37

29,9

3,16

18,6

15,9

6,64

0%

1/06/2019

Jiménez
Ayala
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Miguel
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8,41

30,2

3,17

20,8

13,2

6,69

0%

1/06/2019

Portilla Irujo
Rosalino

Humberto
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3,31

8,36

30,0

3,16

20,1

13,5

6,76

0%

1/06/2019

Pozo
Bastidas

Carmen Inés

102

3,42

8,38

30,0

3,19

18,8

15,7

6,66

0%

1/06/2019

Chamorro
Figueroa
Jaime
Gilberto

150

3,37

8,46

30,3

3,20

18,7

13,0

6,75

0%

1/06/2019

Tapia
Navarrete
Jonathan
David

85

3,57

8,61

29,3

3,21

20,3

154

6,65

0%
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Laura Camila

163
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8,43
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1/06/2019

Mueses Ates
Luis Alberto

748

3,52

8,56

30,6

3,23

22,5

13,0

6,78

0%

1/06/2019

Mejia
Becerra
Eugenia
Maria

89

3,40

8,36

29,8

3,15

18,5

15,8

6,63

0%

1/06/2019

Tipa Yandun
Oscar Manue

63

3,23

8,40

30,2

3,16

20,7

13,1

6,67

0%

1/06/2019

Tulcan
Huertas
Miguel

Emilio

26

3,30

8,37

30,1

3,17

20,3

13,7

6,70

0%

1/06/2019

Rojas Ovidedg
Milton
Eduardo

21

3,43

8,41

30,3

3,21

18,7

15,6

6,68

0%

1/06/2019

Guevara
Rosero Ivan

Fabricio

130

3,37

8,45

30,3

3,19

18,6

13,1

6,75

0%
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1/06/2019

Paredes Orti:
Edwin
Segundo

93

3,57

8,62

29,2

3,22

20,5

15,3

6,66

0%

1/06/2019

Erazo
Carvajal
Teresa

Yolanda

255

3,30

8,36

30,1

3,16

20,1

13,5

6,76

0%

1/06/2019

Castro
Laguna
Tobias
Waldir

140

3,22

8,68

31,3

3,28

21,0

15,0

6,5

0%

1/06/2019

Enriquez
Ayala  José

Victoriano

61

3,41

8,37

29,9

3,16

18,6

15,9

6,64

0%

1/06/2019

Benavides
Anrango Yuli
Mishel

35

3,22

8,51

30,2

3,17

20,8

13,2

6,69

0%

1/06/2019

Rosero Lung

Zoila Cecilia

16

3,31

8,36

30,0

3,16

20,1

13,5

6,76

0%

1/06/2019

Navarro

Imbaquingo

33

3,42

8,37

30,0

3,16

18,6

15,7

6,64

0%
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Zoila
Trinidad

1/06/2019

Bastidas
Rosero
Milton

Fabian

513

3,36

8,61

30,9

3,25

21,1

14,6

6,71

0%

1/06/2019

Chaspuengal
Obando Jost

Vinicio

81

3,53

8,57

30,7

3,27

22,7

13,2

6,72

0%

Total de litros

10027

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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Anexo5: Proveedores de la leche cruda

N° de litros
01 02 03 04 05 06 07 Litros
/06/ /06/ /06/ 106/ /06/ /06/ /06/ abastecidos

Nombre del
# 2019 | 2019 | 2019 | 2019 | 2019 | 2019 | 2019 |en una
proveedor
semana po
cada
proveedor
1 Isizan 1950 | 1880 | 1670 | 1850 | 1850 | 1860 | 2140 | 13200
Suérez
Amanda
Cecilia

2 | Narvaez 1939 | 1989 | 2071 | 1965 | 2080 | 2015 | 2038 | 14097
Lopez

José Antonig
3 | Guerrén 40 41 43 42 42 48 43 299

Velasco

Ernesto
Arturo
4 Enriquez 1653 | 1655 | 1617 | 1657 | 1661 | 1723 | 1719 | 11685
Ramos

Juan
Bayardo
5 | RojasBustog 346 |320 |332 |315 |330 |340 |337 |2320

Marlon

Emiliano
6 Enriquez 120 125 116 120 125 130 133 869

Villarreal

Darwin

Fernando
7 | Portilla Vera| 65 63 57 60 64 75 85 469
Luis

Eleazar
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Guapaz
Fuelantala
Joffre

Ramiro

40

40

40

30

40

40

40

270

Chamorro
Lomas
Carlos

Francisco

420

450

370

460

450

430

450

3030

10

Jiménez
Ayala
Homero

Miguel

290

284

270

294

280

310

310

2038

11

Portilla Irujo
Rosalino

Humberto

360

410

420

586

1000

1031

951

4758

12

Pozo
Bastidas

Carmen Inés

102

99

116

105

110

113

104

749

13

Chamorro
Figueoa
Jaime
Gilberto

150

150

155

153

160

145

146

1059

14

Tapia
Navarrete
Jonathan
David

85

46

44

44

43

42

44

348

15

Rios
Bolafios
Laura

Camila

163

155

149

140

141

138

144

1030

16

Mueses Ates
Luis Alberto

748

761

748

767

741

770

775

5310
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17

Mejia
Beceara
Eugenia

Maria

89

90

94

85

108

108

120

694

18

Tipa Yandun
Oscar

Manuel

63

56

60

67

64

66

64

440

19

Tulcan
Huertas
Miguel

Emilio

26

26

29

30

29

32

26

198

20

Rojas

Oviedo
Milton
Eduardo

21

22

23

20

25

26

20

157

21

Guevara
Rosero Ivan

Fabricio

130

127

135

133

131

143

140

939

22

Paredes

Ortiz
Edwin

Segundo

93

89

92

100

92

101

100

667

23

Erazo
Carvajal
Teresa
Yolanda

225

243

240

239

215

231

225

1648

24

Castro
Laguna
Tobias
Waldir

140

160

156

152

155

157

145

1065

25

Enriquez

Ayala

61

51

55

55

55

60

60

397
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José

Victoriano

26

Benavides

Anrango

Yuli
Mishel

35

33

37

35

36

37

37

250

27

Rosero Lung
Zoila

Cecilia

16

15

18

14

16

26

23

128

28

Navarro
Imbaquingo

Zoila

Trinidad

33

25

24

27

33

29

29

200

29

Bastidas
Rosero
Milton

Fabian

513

2104

1632

1646

1646

1643

1641

10825

30

Chaspuengal
Obando Jos¢

Vinicio

81

64

69

65

70

69

71

489

Total de litros

10027

11573

10882

11256

11792

11938

12160

79628

NO

elaborados

de quesos

501

579

541

560

587

596

607

3971
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Anexo 6: Registro seleccidn y evaluacién de proveedores

&

Registro seleccion y

evaluacién de proveedore

Cadigo:

Version N°:

Fecha:

1. Informacion General

Ciudad:

Fecha:

Razdn social:

Nombre del representante legal:

Direccion:

Teléfono (s):

Nombre del contacto:

Cargo:

Teléfono:

Materia prima o insumos ofrecidos

2. Criterios

Puntaje

1.1Forma de pago

De Contado

7 dias

15 dias

30 dias

De Contado 10 Puntos dias 40 Puntos
15dias 70 Putos 3 dias 100 Punto

1.2.Disponibilidad del producto
Alta
Media

Baja
Alta (1 vez al dia):100 Puntos
Media (2 veces al dia):50 Puntos

Baja (3 veces al dia): 25 Puntos

1.3.Tiempo de entrega

Todos los dias

Pasando 1 dia
Masde3ths
Todos los diag00 Puntos
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Pasando 1 dia0 Puntos
Mas de 3 ¢hs 10 Puntos

1.4.Calidad

Excelente

Regular

Deficiente
Excelentel00 Puntos
Regular 50 Puntos

Deficiente 10 Puntos

Total

El proveedor se@ueba, segun criterio de la empresa

Observaciones

Nombre y firma del evaluador

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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Anexo7: Registro de hoja de vida de los proveedores

Registro visita a proveedor

Caodgo:

Version:

Fecha:

Pagina:

1. Informacién General

Ciudad: Fecha:
Razodn social:

Nombre representante legal:

Teléfono (s): Fax:
Nombre contacto:

Cargo: Teléfono:

Cuales:

¢La Empresa cuenta con certificaciones? (Por ejemplo, ISO) SI __ NO___

1.Verificacion

Concepto de la visita

Nombre del funcionario de La Lecher

MILK que efectuo visita:

Firma del funcionario de La Lecherita MIL

gue efectuo visita:

Nombre del funcionario que atendio la visi

Firma del funcionario que atendié laités

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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Anexo 8: Registro de la hoja de vida de los proveedores

ﬁ Registro de hoja de vida de los proveedores

Fecha:

N°:

Tipo de persona:

Natural

Juridica Entidad Publica |

Razdn social:

cédula de ciudadania

Documento de identificacion:

Direcciéon

Ciudad

Representante legal

C.C.

Correo electrénico

Teléfonos

Fax

Direccién internet

Contacto

Cargo

2.Informacién contable

Actividad econdmica:

Productos que comercializa:

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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Anexo 9: Formato de la entrevista

@

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
ESCUELA DE LOGISTICA
ENTREVISTA

Tema: Logistica de abastecimiento de la materia prima y la produccion de quesq

crema en | a empresa fiLa Lecherita MI LK

Objetivo: Caocer como es la situacidon actual de la logistica de abastecimiento y el g

de produccién.

1. ¢Con cuantos proveedores cuenta la empresa?

¢, Qué inconvenientes existen con los proveedores?

¢, Cuales son las causas que generan retrasos en la elaboragiésa$®
¢, Cuales son las areas en la que se divide la empresa?

¢Con cuantas maquinas cuenta la empresa?

¢, Cudl es el numero de trabajadores en la empresa?

¢,Cuantas personas se dedican en la produccion?

¢,Cuantos quesos producen al dia?

© 0 N o O B~ WD

¢Cual es la cantédl de la leche adquirida al dia?
10. ¢, Cuantos tipos de queso produce?
11. ;Cuantogramos tiene el que®o

12.¢Qué cree que se debe implementar para mejorar el proceso productivo?
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Anexo 10: Encuesta

@

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI cz:::
ESCUELA DE LOGISTICA
ENCUESTA RELIZADA A LOS TRABAJADORES DE PLANTA

Tema: Logistica de abastecimiento de la materia prima y la produccion de quesos dob

en | a empresa fAlLa Lecherita MILKO.

Objetivo: Conocer como éa situacion actual de la logistica de abastecimiento y el proce

produccion.

1. ¢Existen planes de produccion diarios para la elaboracion de los quesos doble o
Si
No

2. ¢Cumplen con el plan de produccion diario de la elaboracion de los quesas eloiale
Si
Ocasionalmente
No

3. ¢Tiene el conocimiento total de las actividades a desarrollarse en la elabora]
guesos doble crema?

Si
No

4. ¢Se asignan de manera eficiente los recursos que intervienen en cada uno de los
de produccién de gsos doble crema?
Si
No

5. ¢Existe una comunicacion rapida entre las distintas zonas de trabajo, es deci
procesos, en el area de produccion?
Si
No

6. ¢Los materiales llegan en el tiempo y cantidad requerida en las diferentes etg
proceso dedbricacion?
Si
No
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7. ¢Existe un lugar adecuado donde se dejen los desperdicios que se utilizan
elaboracién de quesos doble crema y evitar la contaminacién ambiental?
Si
No

8. ¢Posee todos los implementos de seguridad industrial que se requietapaemperi(
en su lugar de trabajo?
Si
No

Anexo11: Control y reporte de mantenimiento de equipos
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Anexo 12: Ficha técnica

S .."ﬁ ;{ g ;‘
& -
P -

N

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCH ‘&=
ESCUELA DE LOGISTICA
FICHA DE OBSERVACION

Objetivo: Obtener datos e informacién del proceso productivo de quesos doble crem

NUumero | Hora Actividad | Nomero de Tiempo | Maquinaria | Capacidad

de orden trabajadores

Area de recepcion

Area de produccion

Area de mtdeado

Area de empaquetado

Area de almacenaje
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Anexo 13: Abastecimiento de la materia prima

Anexo 14: Llegada del proveedor

Anexo 15: Motobomba
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